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AVANT-PROPOS. 



Les poteries, à cause de la double valeur artistique 
et usuelle qui généralement les distingue, occupent 
tant dans nos habitations que dans nos musées la plus 
large place et l'on peut dire la place d'honneur. 

De là l'augmentation rapide de leur vogue et de leur 
importance commerciale. 

Cette dernière se traduit maintenant, en Angleterre, 
par une exportation annuelle qui atteint près de quarante 
millions de francs ! soit environ la centième partie de 
l'exportation totale de ce pays. Un tel résultat doit être 
d'autant plus étonnant pour nous que, bien loin d'expor- 
ter ce genre de produits, nous en fabriquons à peine 
assez pour notre consommation. Ainsi, tandis que dans 
la plupart des industries nous suivons de très-près et 
que nous dépassons même parfois les fabricants anglais, 
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il arrive qu'en fait de céramique nous faisons défaut sur 
les marchés lointains, où Ton ne trouve guère que la 
faïence fine anglaise et la porcelaine dure française, 
dont l'exportation s'élève annuellement à une dizaine 
de millions de francs. 

Dans une autre fabrication à peu près similaire, celle 
dos produits vitrifiés, tels que glaces, cristaux, verres 
à vitre, etc., notre exportation a dépassé douze millions 
de francs en 1863, tandis que pour les mêmes articles 
et pendant la même année l'exportation des usines 
anglaises n'a pas atteint dix-neuf millions de francs. 

A ce compte, notre part d'exportation de produits 
céramiques devrait donc s'élever à plus de vingt millions 
de francs. Cinquante usines occupant chacune cinq 
cents ouvriers suffiraient à peine pour cette production. 

Il y a là, comme on voit, un avenir immense, et d'au- 
tant plus assuré que peu de contrées offrent pour cette 
industrie autant de ressources que la Belgique. 

L'argile réfractaire, base principale de toute fabrica- 
tion céramique, est plus abondante et de meilleure qua- 
lité chez nous qu'en Angleterre ; la preuve en est dans 
les quantités considérables que nous commençons à en 
exporter, concurremment avec cette contrée. 

Quant aux kaolins et aux pegmatites, on peut dire 
que les gisements du Comwall, qui alimentent les faïen- 
ceries du Staffordshire, ne sont pas si rapprochés do 
ces usines que de la partie centrale de la Belgique. 

De Plymouth, principal lieu d'embarqiierntînt, il y a. 
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par mer, 170 lieues jusqu'à Liverpool ou Runcorn, 
points de départ des voies navigables intérieures de 
25 lieues d'étendue, qui ser\'eut au transport jusque 
dans le district des poteries, tandis que la distance par 
mer n est que de 140 lieues jusqu'à Anvers. 

Le port de Poole, d'où l'on expédie les argiles plas- 
tiques du Dorsetshire, ost encore plus avantageusement 
situé, puisqu'il ne se trouve qu'à 100 lieues d'Anvers, 
alors qu'il est à plus de 200 lieues de Liverpool. D'ailleurs 
nos argiles de l'Entre -Sambre-et-Meuse valent celles 
du Dorset. 

Pour les autres roches mises en oeuvre, telles que 
silex, sables, feldspath, gypse, meulière, etc., etc., 
nous sommes, pour le moins, dans d'aussi bonnes con- 
ditions que les poteries du Staffordshire. 

Enfin l'acide borique, base du vernis ou de la gla- 
çure des faïences, fait défaut sur le sol britannique 
comme chez nous, et peut s'obtenir à peu près aux 
mêmes conditions des deux côtés. 

Le prix un peu plus élevé du charbon, et les difficultés 
pour l'expédition maritime des produits, sont certai- 
nement en défaveur du potier belge ; mais elles existent 
aussi pour nos verriers et cela ne les a pas arrêtés 
dans leur essor, eux qui doivent encore souvent s'appro- 
visionner chez leurs concurrents anglais des sels de 
soude qui forment la base des produits vitrifiés. 

Ce qui précède explique le but de ce travail. 

Après avoir été chargé pendant dix ans de la haute 
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INDCSTRIIÎ CÉRAMIQUE. 



FABRICATION 

DES DIVERS GExNHES DE POTERIES, 

KOTAMMSflT 

DES faïences fines EN ANGLETERRE. 



CONSIDÉRATIONS GÉNÉRALES. 



Je ne cotmais aucuue industrie qui présente, dano 
l'étude de sa pratique, de sa tliéorie et de sou his- 
toire, autant de considérations diverses, intéressantes 
et riches en applications économiques et scientiflques, 
que Part céramique ou de la fabrication des vases et 
ustensiles en terre cuite ; je n'en connais pas qui 
présente des produits plus simples, plus variés, plus 
faciloh à fabriquer et plus durables, maUré leur fra- 
cililé. Aucun produit de Tindustrie humaine ne réunit 
en lui cet ensemble de qualités. 

Alkx. BROXGMAUT. 



Parmi les merveilles figurant aux expositions uni- 
verselles qui ont eu lieu à Londres en 1851 et 1862 et 
à Paris en 1855, les produits de Tindustrie céramique 
méritaient d'être classés au premier rang. 

Chacun a été frappé des immenses progrés que Tart 

1 
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du potier {tlie Art of Pottmg) a révisés dans ces der- 
nières années. 

D'ailleurs, sous le rapport du bon marché des matiè- 
res premières employées, de l'utilité et de la solidité 
des produits obtenus, cette fabrîcation est sans rivale. 

Ou peut môme dire qu'au point de vue artistique elle 
se distinguo d'une manière spéciale tant par la délica- 
tesse, l'élégance et l'inaltérabilité des productions que 
par la simplicité des moyens mis en œuvre. C'est à 
tel point que souvent la valeur des poteries dépend 
presque exclusivement de leurs formes et de leurs dé- 
corations. 

Ce qui caractérise encore les produits dont nous 
allons nous occuper, c'est qu'ils possèdent générale- 
ment un cachet pm-ticulier rappelant le lieu de leur 
provenance aussi sûrement que la marque dont ils sont 
souvent revêtus. 

Aussi quelle autre industrie a contribué autant à la 
renommée des Chinois que celle de la porcelaine? Le 
niènn} fait doit l'rapper chaque fois que l'on se trouve 
en présence d'une belle collection de vieux grèii fla- 
mands. 

iniiHuiaurciJycolUi ^'^ ^^'^^ ^^"^^ doutc CCS considérulious qui pailout et 
jibnciiiiuii. ^ toutes les épo(iues ont porté les souverains et les 

gouvernements à s'intéresser tout particulièrement ù 
cette industîûe, soii pour la perfectionner, soit pour la 
mono])oliser. 

l'ne preuve plus évidente encore de Timportiuice 
que {nmi acquérir la fabriciition des poteries et no- 
tamment coUo des faïences liues et des porcelaines, 
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c'est le développement extraordinaire qu elle a pris 
tout récemment dans certaines contrées, surtout dans 
Tune des pro\înces centrales de l'Angleterre : le Staf- 
fordshire (district des poteries), où cinquante mille ou- 
vriers environ sont occupés exclusivement de ce travail, 
et produisent actuellement pour plus de cinquante 
millions de fi*ancs chaque aimée, ainsi que nous le 
verrons bientôt. 

En ma qualité dmiçénieur des mines et d ancien , Coquiadétermin 

^ . ., . . . la publicationdc a 

directeur de faïenceries, j'avais à diverses reprises pages, 
visité le StaflTordshire et ses poteries, mais toujours 
très à la hâte. Etonné par les progrés céramiques que 
vint révéler entre autres l'exposition de 1862, j'ai voulu 
revoir et étudier convenablement les usines anglaises 
d'où provenaient les produits les plus remarquables. 
Ayant été secondé dans ces vues par le Gouvernement, 
j'ai passé mie partie de l'hiver de 1863 à 1864 au mi- 
lieu de ces usines et c'est le fruit, de mes recherches et 
de mes obsei-vations que je vais communiquer ici aux 
jeunes industriels belges que la chose peut intéresser. 
Ce travail ne leur tiendra pas lieu d'une visite dans 
le district des poteries que l'on peut atteindre de Londres 
en quatre heures de temps ; mais au moins il leur servira 
de guide en leur indiquant les principaux points à obser- 
ver et où il faut s'adresser pour en avoir connaissance. 

Partout, dans cette longue tournée, j'ai reçu le meil- 
leur accueil : la grande quantité de notes et de rensei- 
gnements de toute espèce que j'ai pu l'ecueillir en sont 
une bonne preuve. 
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La libéralité avec laquelle on accueille aujourd'hui 
l'étranger dans ces établissements, où tout était secret 
et mystère il y a peu d'années, confirme les progrès 
réalisés. On reconnaît là cette satisfaction qu'éprouve 
celui qui, après avoir bien travaillé, pendant longtemps, 
voit enfin ses efforts couronnés de succès et ne craint 
plus guère d'être surpassé. Cette disposition des esprits 
étant la source de tous les progrès, il conviendrait de 
l'adopter partout, et il serait à désirer que chacun aidât 
autant que possible à sa propagation. 

Siaffordshire;dis. j^ partie du Staffordshire connue sous le nom de 

*ict despotencs^l). *^ 

district des poteries, et dont la carte a été placée en 
tête de ces pages, comprend les villes de : 

Ptipulatirtnm 18SI. 

Hanley 12,469 habitants. 

Shelton 14,800 

Longton 15,148 

Stoke on Trent . . . 9,649 

Etruria 2,300 

TunstaU 9,500 

Burslem 19,725 r 

Newcastle (under Lyne). 10,290 

93,881 



En admotlaut que laugmentatiou de 23 1/2 pour 7. 

(I . Ce c'i'nlre indusdiel e»l situe au sud et a peu près à égale disUnco de 
Sbeflield et de Liverpool. 
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survenue dans la population du comté, de 1841 à 
1851, soit applicable à la période décennale suivante, 
le nombre d'habitants des huit localités ci -dessus 
devait être en 1861 de 116,000. On peut même dire 
qu'il était plus élevé, car le taux de l'accroissement de 
la population s'élève chaque jour. 

Aussi on admet en Angleterre qu'actuellement cette 
agglomération surpasse 150,000 habitants, établis 
sur une surface de quatre à cinq lieues carrées et 
occupés principalement de l'industrie céramique. 

11 se trouve en outre dans le voisinage un grand 
nombre de places moins importantes, mais qui fournis- 
sent cependant un bon nombre de travailleurs pour la 
même industrie. 

Enfin, il faudrait encore faire entrer en ligne de 
compte tous les ouvriers qui s'occupent de l'extrac- 
tion, de la préparation et du transport des matières 
premières tels que : terre, sable, feldspath, silex, 
houille, etc., que consomment en si grande quantité les 
usines du district des poteries. 

Habitué à voir généralement les fabriques de pote- Matières première 

,^ , ,. 1 T 1 ^ trouvées dans la lo 

nés communes établies sur les lieux de provenance des caiité. 
terres dont ces poteries sont formées, on se figure qu'il 
doit en être de même pour les produits supérieurs tels 
que faïences ou porcelaines. 

^ Tel n'est pourtant pas le cas, au moins en ce qui 
concerne les usines du StafFordshire. 

Une argile jaunâtre, veinée de gris, sableuse et ferru- 
gineuse de l'époque crétacée reposant le plus souvent sur 
le terrain houiller, forme le sol de toute cette contrée. 
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Cette couche, dont l'épaisseur varie entre un et trois 
mètres, renferme de nombreux débris du ten'ain houil- 
1er inférieur. 

On a donné improprement le nom de marie à cette 
argile, ce qui ferait supposer quelle est calcareuse. 
Nous n'y avons pourtant point reconnu ce dernier 
élément, et la manière dont elle résiste au feu doit 
même la faire classer parmi les argiles légèrement ré- 
fractaires. Elle prend une teinte jaune rougeâtre par la 
cuisson et ne sert principalement que pour la fabrica- 
tion des briques. Mélangée avec d'autres terres plus 
réfractaires, elle sert pour les produits communs, tels 
que tuyaux de conduite d'eau, briques réfractaires, 
cazettes (étuis ou caisses servant à la cuisson des 
faïences et des porcelaines). 

Les grès rouges supérieurs, ou du système permien, 
se montrent en dépôts puissants à la surface, en super- 
position sur le terrain houiller dans quelques points du 
district où on exploite les parties les plus schisteuses 
pour la fabrication d'un genre particulier do poteries 
dites métalliques, parce qu'elles prennent au feu une 
teinte noire bleuâtre qui leur donne l'aspect de la 
fonte. 

La roche dont il s'agit a une teinte rouge bigarrée de 
violet et de vert. I^s parties schisteuses s'alterent assez 
promptement à l'air et donnent ainsi une argile légère- 
ment plastique, que l'on rassemble en tas chaque fois qu'il 
y en a une courhe de quelques centimètres à la surface 
dos bancs. Pour hator le travail, on soumet parfois ce 
schiste, avec une faible proportion de grès, à un broviigo 
préalable entre doux on trois paires de cylindres unis, 
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puis on la laisse exposée à Tair une année environ 
avant de la mettre en œuvre. 

La composition suivante, donnée par M . A. Brongnîart 
d'après une analyse de M. A. Salvetat, semble se rap- 
porter à un échantillon de cette roche provenant do 
Longport , près de Burslem ; elle est indiquée comme 
argile plastique violacée veinée de rouge : 

Eau hygrométrique 1,40 

Eau combinée 10,(10 

Silice 54,50 

Alumine '. . 16,50 

Oxyde de fer 18,50 

Chaux 3,37 

Les principaux produits fabriqués avec cette argile k 
Tunstall, à l'ouest d'Etruria et de vStoko, et dans quel- 
ques points du Shropsliire, consistent en tuyaux (sani- 
tary pypes), en tuiles et en pavements. Cette fabrica- 
tion sera décrite plus avant. 

Le sol du district des poteries ne fournit même pas eiie-raémo"manqii 
assez d'argile réfractaire pour la consommation de ses 
usines. Cest dans la formation houillère de la partie 
sud du Staffordshire et du Warwickshire, que l'on va 
chercher la première qualité de cette argile mise en 
œuvre dans les poteries. 

On peut donc dire que tous les matériaux entrant 
dans la composition des poteries du Staffordshire, 
faïences ou porcelaines, pro\dennent d'autres localités. 
J'ajouterai même qu'il est peu de points en Belgique 
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qui ne «oient plus riches en produits de Tespèco que le 
district des poteries. 

Ici, comme pour beaucoup dautres centres indus- 
triels, le choix de remplacement est donc difficile à 
justifier et semble plutôt le résultat de circonstances 
fortuites. La cause déterminante la plus importante 
sans doute, c'est que les «usines y sont assises sur un 
puissant dépôt d'excellente houille, situé à une faible 
profondeur et qui, à raison de son bas prix, vient puis- 
samment en aide aux potiers. La dureté, ainsi que la 
pureté et la nature particulièrement flambante de ce 
combustible, sont très-remarquables. Le charbon de 
Mons, dit Flénu, est celui qui semble s'en rapprocher 
le plus, ainsi qu'il sera dit plus avant. 

Histoire (le la rcr;i- Pas plus dans le Staffordshire qu'ailleurs, l'histoire 
rdshire des potenes nest très-clairement établie. Il paraît tou- 

tefois que cette industrie y était encore de fort peu 
d'importance au commencement de ce siècle. 

Wedgwoo<j. C'est en majeure partie aux travaux et au génie d'un 

seul homme : le célèbre Josiah Wedgwood, né en 1730 
et mort en 1795, que sont dus les principaux perfection- 
nements de la fabrication des faïences fines, et l'on peut 
dire son installation définitive dans le Staffordshire. 
L'activité et l'intelligence que Wedg\i'ood a dû dé- 
ployer pour en arriver au point où il est parvenu, 
dépassent pour ainsi dire l'imagination. Comme on ne 
peut admettre qu'un homme résume en lui toutes les 
connaissances, il faut reconnaître que celui-ci a dû être 
doué d'un jugement d'une rectitude extraordinaire pour 
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atteindre de tels succès techniques, artistiques et finan- 
ciers. 

Quel début cependant ! 

Après avoir travaillé comme ouvrier dans son jeune 
âge, il fut atteint à vingt ans d'une maladie assez lon- 
gue, à la suite de laquelle il dut subir l'amputation 
d'une jambe. Plus tard il commença à fabriquer pour 
son compte, sur une très-petite échelle, des produits 
spéciaux, tels que des manches de couteaux en faïence 
imitant le jaspe, l'agathe, etc. Puis il s'associa à 
d'autres fabricants et en premier lieu à un certain 
J. Harisson. Se voyant exploité par la cupidité de 
celui-ci, il le quitta après deux ans. Enfin il finit par 
bâtir et par exploiter seul les usines d'Etruria, un des 
plus vastes et des plus beaux établissements existant 
encore actuellement dans le Staffordshire et d'où sont 
sorties toutes ces merveilles céramiques si solides, si 
simples, de formes si pures et d'un travail si parfait, 
qui ont porté le nom de leur auteur sur tous les points 
du globe, et servi de modèles à ses successeurs. 

Il fut en même temps le promoteur et en partie le 
financier du réseau de voies navigables, notamment 
de la jonction de la Trent à la Mersey , qui a tant aidé 
au développement de la prospérité de cette contrée. 

C'est donc un sujet de satisfaction bien légitime de 
voir la manière dont ses concitoyens honorent la mé- 
moire de cette intelligence hors ligne. Au milieu de 
Stoke, en face de la station centrale du chemin de fer 
du district des poteries, on lui a élevé une statue en 
bronze le représentant en grandeur naturelle, debout 
et une poterie à la main. Le socle simple en granité 
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sur lequel repose cette belle œuvre artistique n'est pas 
entouré de grillage, comme pour rappeler la popularité 
du héros, et porte incrustée dans chacune de ses faces 
une des quatre inscriptions suivantes : 

JosiAH Wedgwood, 

NÉ KN 1730. 

mort en 1795. 

par sorscrition nationale en 1863. 

On est en outre occupé à ériger en son honneur, à 
Bursleni, sur remplacement même de sa première 
fabrique de manches de couteaux, un édifice monumen- 
tal qui doit comprendre une école dart, un musée et 
une l)ibliothèquo publique, et qui doit être construit par 
les soins des habitants du district des poteries. 

La pose de la première pierre de cet (klifice a eu lieu 
en novembre 1863, et c'est à loccn.sion de cette cérémo- 
nie, présidée par le chancelier de lechiquier lui-même, 
M. Gladstone, que cet homme d'Etat éminent fit, dans 
un discours des plus remarquables, un exposé complet 
des vrais principes qui doivent guider dans l'art 
industriel. 

Je regr(a<e beaucoup que ce travail soit trop étendu 
pour trouver place ici et je me contenterai d'en citer 
quelques passages. 

Selon M. Oladstone, Wedgwood doit être considén» 
comme l'apôtre des vrais principes de l'art industriel 
en Angleterre, et personne n'a su autant que lui tirer 
parti de la parfaite harmonie de ces principes. En 
d'autres termes personne, mieux que lui, n a su donner 
à chaque^ objet un maximum d'utilité ou d'appropriation, 
tout en développant les qualités qui plaisent à l'œil ou 
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qui constituent la beauté. C'est ainsi que ses moindres 
produits sont aussi distingués par la perfection de leur 
travail et leur bonne disposition, que ses objets de haut 
prix par le goût exquis qui les caractérise. Par exem- 
ple, ajoute-t-il, si Ion examine ses assiettes du prix de 
quelques centimes chacune, elles se placent aussi exac- 
tement Tune dans l'autre que les cartes dans un jeu et 
il n'y a pas d'autres assiettes s'empaquotant d'une ma- 
nière aussi parfaite et devenant ainsi comme une masse 
solide (1). De même nu pot à eau fabriqué par Wedg- 
wood pour le lavabo d'une mansarde sera bien fait 
de pâte commune, mais au lieu d être disposé, comme 
beaucoup de pots fashionables de* fabrication plus ré- 
cente, de manière que leau ne puisse pas être versée 
sans se répandre, il aura une forme simple, gracieuse, 
offrant \\\i maximum de capacité, large au sommet et 
disposé pour qu'un mouvement léger et facile de la main 
permette la sortie de l'eau. Enfin, après avoir signalé 
la pureté de la forme et les contours d'un simple plat 
à fromage de Wedgwood, il dit d'iuie manière pittores- 
que rappelant Y humour britannique, que si un fromage 
du Wiltshire pouvait parler il déclarerait lui-même 
qu'il est plus confortablement sur ce plat que sur aucun 
autre fabriqué jusqu'à ce jour. 

Nous aurons encore à revenir plus loin sur cette 
perfection des formes et de l'exécution, qui est le com- 
plément indispensable de la partie technique de la 
fabrication, et que M. Gladstone semble même mettre 

en première ligne. 

Après Wedgwood l'industrie céramique a été habile- Minion. 

,4) Ost là iiD fait que chnctiii a été à même de vérifier souvent. 
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ment pratiquée dans le Staffordshire par plusieurs 
hommes éminents , et notamment par le célèbre 
H. Mînton, qui a puissamment contribué au perfec- 
tionnement des principaux procédés de fabrication et 
qui est parvenu à élever cette belle industrie au niveau 
où elle se trouve actuellement. 



CHAPITRE PREMIER. 

FABRICATION. 

Ces préliminaires posés, nous allons nous occuper 
de la fabrication proprement dite. 

Pour Tordre de nos descriptions et de nos obser\'a- 
tions, nous tiendrons principalement compte de l'im- 
portance actuelle des poteries anglaises. A ce titre 
nous devons donc nous occuper en premier lieu des 
faïence fines ou cailloutages (earthenware), comprenant 
les variétés désignées sous les noms de granité, semi- 
porcelaine, etc. 

Matières premiè- Ces poteries sont à pâte blanche, dure, non vitrifiée 

et opaque, recouverte d'un vernis translucide dur et 
brillant. 

On fait généralement usage pour les pâtes à faïences 
fines de : 

P China clay ou kaolin du Cornwall. 

2^ Sandstane ou pegmatite, espèce de granité quarzo- 
feldspathique, micacé, provenant aussi du Cornwall. 

3*^ Silex ou flint, roulés des côtes méridionales de 
l'Angleterre. 
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4** Silex ou fliîU, non roulés, extraits de la craie, 
aussi de la partie sud de l'Angleterre. 

5"* Argile plastique, bail clay ou Mue clay du Dorset- 
shire et du Devonshire (deux espèces. Tune blanche et 
l'autre brune). 

6** Feldspath laminaire de diverses provenances : 
Espagne, Amérique, Ecosse, et principalement de 
Norvège. 

Pour les vernis, de : 

1** Borax ou acide borique de Toscane et de Tlnde. 

2* Sel de soude et de potasse. 

S"" Carbonate de plomb ou minium. 

4'' Calcaire, généralement de la craie. 

5"* Sable ou silex. 

6** Pegmatite ou feldspath et enlin parfois un peu 
detain et d'arsenic, etc., ainsi qu'il sera dit plus tard. 

La manière dont on traite les matières premières Différence enireiei 

^ procédés anglais e 

diffère beaucoup de ce qui se pratique sur le continent beiges. 
et il n'y a pas de doute que tous les avantages sont 
pour la méthode anglaise. 

Tandis que dans la plupart de nos usines on met 
soigneusement à couvert les provisions de kaolin et 
d'argile ou baU clay, c'est l'inverse qui se pratique en 
Angleterre, pu on laisse ces matériaux, et surtout les 
argiles plastiques, exposés à l'air le plus longtemps 
possible. 

Les Chinois conservent leurs pâtes à porcelaines un Kmpioi de pâtes e 

j,j, .jj - . ^^ matériaux ayan 

grand nombre a années dans des caves, pour les amé- subi la pourriture. 
liorer ou les pourrir, comme on dit en terme de fabri- 



cation. Les Anglais, au lieu d'en agir ainsi avec leurs 
pâtes à faïences fines, les mettent en œuvre immédiate- 
ment et souvent le jour même de leur préparation ; mais 
d'autre part ils recherchent, pour former ces pâtes, des 
kaolins et surtout des argiles plastiques (blue cluy) 
ayant été exposés pendant très-longtemps à l'air. En 
suivant cette marche on obtient, à ce qu'il paraît, des 
pâtes plus homogènes, plus compactes, plus faciles à 
travailler et des produits plus blancs et plus solides. 

Théoriquement les etiets de cette exposition ne sont 
pas tout ù lait ausîîi clairs ; cependant on comprend que 
les sulfures de fer que renferme l'argile du Dorsetshire, 
et qui sont si nuisibles aux potiers, sont en partie 
transformés en sulfates ou autres sels, et expidsés 
ensuite de la masse. L'inlluenccî de l'oxygène de l'air ne 
doit pas être moins utile pour l'oxydation ou la combus- 
tion spontanée d'une partie des autres substances étran- 
gères, et pour faciliter leur élimination. 

On sait d'aillem's que , économiquement parlant, les 
meilleures pâtes sont celles qui prennent le moins de 
retraite à la cuisson, parce qu'elles offrent moins de 
chances de déformation, de gauchissage et de casse, et 
comme les pâles vieilles ayant subi la pourriture pren- 
nent beaucoup moins de retraite que les nouvelles, il doit 
sans doute en être de même, au moins partiellement, 
pour celles préparées avec des terres vieillies isolément. 

Il est génénilement admis par les fabricants du 
Stalfordshire que celui qui néglige cette pratique ou qui 
veut s'en atïranchii' s'expose à de mauvais résultats. 

Comme il a été dit, cela s'entend plus particulière- 
ment des argiles ou bail clay. Le kaolin, en liaison de 
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sa uature et de son mode de préparation par le lavage 
et la décantation des pegmatites altérés, a peut être 
moins à gagner sous Tinfluence des agents atmosphé- 
riques. 

A Tunstall, à Burslem, à Etruria et à Stoke, on voit 
souvent, sur les bords du canal, des dépôts d argile 
plastique ou bail clay et de kaolin, où les fabricants vien- 
nent charger au fur et à mesure de leur consommation. 

Dans les établissements où Ion a à sa disposition 
une surface suffisante, on dépose ces terres dans la 
cour, à proximité des ateliers où se fait la préparation 
des pâtes. Ces dépôts ont lieu sur des aires pavées 
avec des briques soit réfractaires, soit ordinaires ; mais 
toujours très-dures. 

Les argiles plastiques du Dorsetshire et du Devon- du liSseUIire!"*" 
shire ont joué jusqu'à présent un rôle tellement impor- 
tant dans la fabrication des faïences tines, que nous 
n'avons pas cru pouvoir nous dispenser de visiter les 
exploitations d'où on les envoie dans le Staffordshire 
et dans la plupart des labriques du continent. 

C'est à 5 kilomètres environ au sud-ouest de Ware- 
hani (Dorsetshire), (|ue sont situées les principiiles de 
ces exploitations. Elles appartiennent aux frères W. et 
J. Pike. 

Dans toute cette contrée le sol, formé d'un sable 
jaunâtre, fen*ugincux, avec galets de silex à sa partie 
supérieure, est généralement inculte. 

D'après les géologues anghds, les argiles dont il s'agit 
appartiennent à l'époque tertiaire (terrain éocène) et 
représentent la partie inférieure des sables de Bagshot. 
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Ceux-ci, suivant A. Dûment, sont les représentants do 
notre terrain ipresien supérieur, tandis que l'argile de 
Londres sur lequel ils s'appuient correspond à l'étage 
ipresien inférieur. En admettant cette manière de voir, 
il s'ensuit que cette formation devient de plus en plus 
sableuse en allant de l'ouest vers l'est : ainsi les bancs 
argileux sont nombreux et puissants dans le Dorset- 
shire, tandis que c'est le sable qui domine à l'île de 
Wight et aux collines d' Ypres , dans la Flandre orientale . 

Lors de notre visite, on extrayait dans deux points, 
distants de deux kilomètres environ l'un de l'autre , et 
reliés par un chemin de fer de quatre kilomètres de lon- 
gueur, au point d'embarquement sur la rivière Frome. 

L'embarquement se fait au moyen d'une machine à 
vapeur fixe, et les bateaux descendent sur cette rivière 
jusqu'au port de Poole qui se trouve à une faible distance. 

Le travail d'exploitation a lieu à ciel ouvert et cha- 
que carrière est munie d'une machine à vapeur, pour 
élever les waggons de terre sur un plan incliné. 

On a représenté fîg. 1 la coupe des terrains à l'ex- 
ploitation la plus à l'ouest. 

Par suite de la faible épaisseur de la couche d'argile 
de première qualité rencontrée en ce point, et de la 
grande profondeur à laquelle elle se trouve, oji se dis- 
pose à l'exploiter souterrainement. Un puits destiné à 
cet usage était déjà percé lors de notre visite. Il est à 
craindre que les argiles exploitées par galeries ne soient 
toujours plus mélangées de sables et de matières étran- 
gères, que celles provenant des carrières à ciel ouvert, 
où l'ouvrier peut facilement faire le triage. 

L'argile de première qualité trouvée en ce point pos- 
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séde une teinte grise-bleuâtre bien uniforme; elle est 
trés-plastique, douce et onctueuse au toucher, no lais- 
sant pas sentir de sable sous la dent et se délayant 
diflScilement dans l'eau. Soumise à lactioji des acides, 
elle ne fait pas la moindre effervescence. 

Après cuisson au four à vernis (cerise clair, 1 .000 deg. 
cent.), elle est blanche, dure, presque compacte dans 
la cassure et peu ou point happante à la langue. 

A un feu plus fort, tel que celui cUi four à biscuit 
(blanc éclatant, 1.400 dog. cent.), auquel elle résiste 
pai'faitement , elle devient inattaquable à la poijite 
d'acier, perd encore de ses qualités absorbantes et 
prend une teinte moins blanche , légèrement jaunâtre. 

Ce qui caractérise cette argile, c'est qu elle no ren- 
ferme que peu de fer, au moins à l'état de mélange 
intime, et que la partie siliceuse qu elle contient est à 
un degré de finesse très-remarquable. 

Dans presque toutes les parties du dépôt on rencontre, 
parfois assez abondamment, des nodules de pyrites ferru- 
gineuses, dont l'élimination réclame beaucoup de soins. . 

Au siège d'extraction de l'Est, la coupe du terrain 
est tout à fait différente de la précédente et la couche 
d'argile de bonne qualité, dont l'épaisseur varie de trois 
à quatre mètres, est recouverte d'une douzaine de mè- 
tres, et parfois plus, de sable jaunâtre argileux avec 
des parties rougeâtres assez dures et ferrugineuses. 

On voit dans ce sable des filets ou petites couches 
d'argile irrégulières et souvent contournées. 

La partie supérieure de la couche argileuse est plus 
chargée de nodules de pyrites, tandis que le dessous 
est plus sableux. 



18 l^DUSTaiE CERAMIQUE. 

Dans l'un comme dans l'autre des deux sièges d'ex- 
traction, on reconnaît la tendance du gisement à pren- 
dre l'allure de bassin. 

Enfin partout l'argile de la partie inférieure du 
dépôt est plus courte, plus contournée et plus sèche 
que celle du dessus, sans doute à cause de la grande 
pression qu'elle a eue à supporter. 

On assure qu'il existe sur plusieurs points du 
Dorsetshire, et notamment à Wool, prés de Wareham, 
des argiles de première qualité que l'on doit mettre 
prochainement en exploitation. 

Lors de notre visite à Wareham, il y avait deux cent 
mille tonnes environ d'argile extraite, exposée à l'air et 
prête à être expédiée. Mais il faut dire qu'elle était loin 
d'être toute de première qualité. Celle trop sableuse ou 
trop chargée de fer et ne pouvant servir que pour la fa- 
brication des tuyaux et des poteries de grés (stone ware) 
formait le plus grand nombre de tas. 
Imporiamedcccs M. W. Pike m'a dit qu'il expédiait chaque année 

exploitatious. i, -i 

trente à quarante mille tonnes d argile, mais que ce 
chiffre a plutôt diminué qu'augmenté dans ces derniers 
temps. Il attribue ce résultat au développement qu'a 
pris la fabrication du granité ou pearl, c'est-à-dire des 
faïences fines très-blanches, dans la composition des- 
quelles il entre plus de silex et de kaolin et moins de 
terre plastique. 

Pendant l'année 1862, on a exporté du Devonshire 
et embarqué à Teignmouth : 27,000 tonnes d'argile. En 
outre, à Lee-Moor, Clay- Works, Dartmoor, etc., la 
production a été de 2,500 tomies. 

Dans le Dorsetshire on a embarqué à Poole 57,000 
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toimes, outre 4,000 tonnes qui ont été expédiées par 
chemin de fer. 

Le tableau ci-dessous indique les lieux de destination 
des parties chargées à Poole : 



Runcorn (pour Je StalFord- 

shirc) 

LoDdon 

Liverpool 

Goole 

Newcaslle 

Glasgow 

Sunderlaod 

Hull 

Séville 

Slockholm 

Dordt 

Bristol 

Middlesborough . . . . 

Swausea 

Hartelepool 

Borowstooess 

Rochesler 

IJanelly 

BremeD 

W'hilehaven 

Dysart 

Schields 

Birkenbead 



Tonnes.; 

i 

17,831 
U,46i 
4,69o, 
2.5911 
1,956 
iM\ 
1.456 
1,368 
1 ,360 
1,177 
1,171 
1,107 
767 
580 
529 
355 
349 
321 
291 
261 
255 
189 
188 



Port Glasgow 
Saundersfoot 
Glojicesler . 
Newï)ort . . 
Plymouth 
Leeds. . . 
Cai-diff . . 
Soulbamptou 
Seabam . . 
Fareham . . 
Kirkaldy . . 
Teigumouth . 
Handberry . 
Portsmouth . 
Yarmoutb . 
Deptford . . 
Colcbester . 
Castleford . 
Havre. . . 
Guernsey 
Rouen . . 
Leigb . . . 
Truro . . . 



Rkport. 



54,802 



Total. 



Tonnes. 

54,802 

184 

180 

175 

163 

163 

157 

154 

144 

112 

108 

99 

90 

90 

90 

89 

80 

74 

69 

60 

60 

160 

56 

32 

57,391 



Pendant la même année la consommation locale 
d'argile de qualité inférieure n a pas été moindre de 
180,000 tonnes; Tune parmi l'autre, ces argiles sont 
estimées à fr. 6,50 la tonne. La première qualité est 
cotée jusqu'à 25 francs la tomie, et plus. 

Dans les faïenceries belges, elle revient de 40 à 50 fr. 
la tonne, selon le cours des frets. 



En ce qui concerne la diminution de consommation Argile plastique 
signalée par M. Pike, il est bien rationnel que les féreutes. 
fabricants cherchent à s'afiranchir autant que possible 
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de cette espèce de monopole. C*est ainsi que dans le 
Staffordshire on emploie maintenant, dans beaucoup 
d'usines, une partie sur quatre et plus d argile prove- 
nant soit du pays de Galles, de l'Ecosse ou du Devon- 
shire. Cette dernière est la plus généralement employée. 
Elle se comporte au feu à peu près comme celle du 
Dorsetshire dont elle se rapproche beaucoup. Il y en 
a de la blanche et de la brune ; mais ces deux variétés 
sont employées indistinctement. 

Cette argile paraît plus kaolinique que celle du Dor- 
set. Voici quelle en serait la composition d'après une 
analyse de Berthier (séchées à 100 deg. cent.) : 

Eau combinée 11,20 

Silice 49,60 

Alumine 37,40 

Aifiiies piiisiiques Le gisement d argile que nous avons découvert et fait 

mettre en exploitation depuis 1856 dans TEntre-Sambre- 
et-Meuse, à Fraire, près de Walcourt, n'a pas cessé 
depuis lors de fournir chaque année de grandes quan- 
tités d'argile plastique que l'on emploie avantageuse- 
ment sur le continent on place de celle du Dorset- 
shire. 

On la rencontre à la partie supérieure des dépôts de 
minerais de fer. 

Celle de première qualité, qui est noire lorsqu'elle est 
humide et d'un gris-bleuâtre foncé lorsqu'elle est sèche, 
a le grain plus fin et est aussi onctueuse que celle du 
Dorsetshire, seulement elle est plus siliceuse et un peu 



belges. 
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moins plastique. Sous la dent elle parait aussi fine que 
de la cire. Cette terre est très-pure. 

Le savant M. Sainte-Claire Deville y a trouvé : 

Alumine 31,6 

Chaux 0,3 

Silice et eau 68, 1 

(La dose de silice est approximativement de 50 7o-) 

A feu égal elle estplus blanche après cuisson que celle 
de Wareham; et, ce qui est remarquable, c'est qu'après 
avoir subi une haute température, elle présente dans 
la cassure une semi-vitrification. 

Des argiles à peu près de même qualité, mais moins 
fines ou moins douces au toucher, et en outre moins 
blanches après cuisson, se trouvent encore dans divers 
autres pohits de la Belgique. 

Nous citerons principalement les gisements de : 
Hautrago, Beaudour (Hainaut), Andenne et Ossogne 
(Liège). 

Ainsi que je l'ai reconnu, le dépôt de cette dernière 
localité est important. Il se trouve dans la propriété de 
la princesse de la Cisterna ; mais comme on ne l'a pas 
encore exploité en grand, il serait difficile de se pro- 
noncer sur la valeur de toutes ses parties. Quelques- 
unes ont été reconnues pour être aussi pures que celles 
de Poole, seulement le grain en était un peu moins fin. 

Comme argile de ce genre on exploite, principale- Argiles à faïences 

, — , ^ . 1 nr fines de la France. 

ment en rrance, le gisement de Montereau servant 
surtout aux usines de Creil et de Monteroflfti. 
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Elle a été dans le temps très en usage dans quel- 
ques établissements belges, qui y ont renoncé avec 
raison. 

Cette argile, salie par dos infiltrations ferrugineuses 
et par des pyrites, est d'une extraction et surtout d'un 
nettoyage difficile et coûteux. 

Lorsqu'elle est pure, elle prend une assez belle teinte 
par la cuisson, mais elle est loin d'avoir la finesse, la 
plasticité et la compacité des terres du Dorset ou de 
l'Entre-Sambre-et-Meuse. 

ArgfiedAihsheim. En Allemagne les exploitations d'Albsheim, près de 

Worm, en Bavière, ont aussi beaucoup perdu de leur 
ancienne importance. L'argile qui en provient est légère, 
d'un blanc jaunâtre et semble appartenir autant à la 
classe des kaolins qu'à celle des argiles plastiques. 

Un peu plus réfractaire que celle-ci, elle prend une 
teinte d'un blanc jaunâtre par la cuisson. 

Généralement elle renferme une assez forte dose 
(15 à 20 p. 7a) de calcaire, en petits grains concrétion- 
nés qui restent sur les tamis. Elle contient souvent 
jusqu'à 20 p. 7o d'eau. Rendue en Belgique, son prix 
est de 40 fr. la tonne environ. 

Les argiles de Valendar, près de Coblenz, étaient 
assez recherchées anciennement par les faïenciers du 
continent pour la fabrication des faïences communes ou 
terre de pipe. La grande quantité de calcaire qu'elles 
renferment fréquemment ne permet pas toujours de les 

utiliser dans les faïences fines. 
Avenir des expioi- D'après ce qui précède, on voit que si l'argile plasti- 

tiqui*s. 
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que est abondante dans le sud-ouest de l'Angleterre, il 
faut pourtant reconnaître que ce sont les qualités infé- 
rieures et donnant des biscuits moins blancs qui domi- 
nent, tandis que les bancs de première qualité, s'ils 
sont étendus, sont beaucoup moins épais. 

On peut donc dire que pour être sûr d'obtenir ces 
premières qualités, il faut acheter de fortes parties à la 
fois, et qu'il conviendrait même d'aller sur les lieux 
pour en faire l'acquisition et la réception. 

On arrivera certainement à remplacer tout à fait ces 
argiles par celles du continent déjà connues, ou par 
d'autres que les travaux de chemins de fer mettent en- 
core chaque jour à découvert. Ce remplacement a du 
reste déjà lieu dans plusieurs usines. 

Si nous nous sommes étendu aussi longuement sur 
cette question, c'est qu'elle est à nos yeux une des plus 
importantes pour la composition des pâtes de faïence 
et pour la qualité des produits qui doivent en sortir. 

Toutefois le choix seul des matériaux ne suflSt pas , ^^. ^^f}^ ï>eîge 

^ devraient être expo 

pour assurer le succès, il faut encore qu'ils soient traités ^^ à i*air comm 

'^ ^ \ celles du Dorsetshirc 

comme il convient, et si l'on veut arriver promptement 
aux résultats obtenus dans le Staffordshire, n'est-il pas 
rationnel d'étudier à fond la pratique anglaise, et de 
chercher à s'en rapprocher autant que possible? 

La méthode de laisser vieillir les argiles plastiques et 
les kaolins à l'air est trop peu connue, ou trop négligée 
sur le continent pour ne pas appeler l'attention des 
fabricants sur ce point. 

Outre les avantages préindiqués que présente le sys- 
tème anglais relativement à la qualité des produits 



fabriqués, on peut dire qu'il est encore le plus économi- 
que, puisqu'il n'exige pas l'emploi des hangars couverts, 
dans lesquels on conserve ici les approvisionnements à 
l'état sec et à l'abri de la pluie et des influences atmo- 
sphériques. 

KAOLIN. 

Kaolin, china-ciay Le kaolin ost, comme on sait, le résidu de ladécom- 

position du l<»ldspatn ou du granité qui a ete lav(î et 
décanté , pour en séparer les cristaux de quartz et la 
par(i(» leldspathique non encore altérée (1). Générale- 
ment blanc ou légèrement coloré on jaunâtre par 
l'oxyde de fer, il est doux au toucher et peu ou point 
pbistique. Lorsqu'il est pur, il esttrès-réfractaire. 

Il forme la base non-seulement des porcelaines mais 
aussi des faïences fines. En Angleterre, on l'exploite 
pricipalement dans le Cornwall, à Lee-Moor, où il en 
existe des gisements considérables, et d'où on en a 
exporté 62,000 tonnes en 1862. Chiffre qui paraît avoir 
été beaucoup plus élevé en 1863. On estime surplace 

,1 Voici ce que Beudant a dit de cetle altération : Les maMcrcs feld^iva- 
lhi(iues. ainsi (juc plusieurs de celles que nous y rattachons par appendice, 
s«» Iroiivontaus^l dans la nnture à Tétat de décomposition et réduit(*s en ma- 
tières terreuwN. Ce n'est pas seulement une dtsaprépalion, car il y a eu 
soustraction d'un silicate do potasse qui, dans Korthose ou InlMle. est de la 
formule : K Si ou N'a Si', de sorte qu'il reste un silicate simple Al Si. Or, il 
est remanjualile i\\w le premier de ces silicates est soluble dans l'eiiu à ?0<) 
dj'srés. cl qua cetl«» températun* le foldspalli tsi «lcc(>mpo<ê eu deu\ 
cups : l'uiK' ins'jhdjlc Al Si, l'autre soluhle. 

<!«'Ue n*;i)iin;;ic imp.irtantc sou< !<» r.ipporî ilii':)ri(p.M' {mmjI roiidnii-ea 
lidtr qjn' I.j ilcf omp<isl!ion nf se fait pa^^ journellom M.t comm»» on l'a pensé, 
cl qu'.Mlf a ii;'ii ilnn-; iinléric'ir m(^me do la teire, avant lo > >ii!t'».«monl de 
HK masM's -oii«i î.i pn*>sion d«'nvimn 15 almospliôres!. 
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la tonne à la valeur moyenne de 22 francs. Ce prix 
varie de 16 à 35 francs. ' 

Le lavage, la décantation et la dessiccation ont lieu 
aux points d'extraction par des procédés mécaniques, 
qui sont actuellement très-bien organisés. 

Les qualités qu'on apprécie le plus dans le kaolin 
destiné à la fabrication de la faïence sont : la blancheur 
après cuisson au four à biscuit, ce qui est le meilleur 
indice de sa pureté, la finesse et la plasticité, et enfin il 
doit acquérir, sous laction du feu, un certain degré de 
dureté sans perdre sa propriét^^ absorbante. 

Il existe en France, dans plusieurs d(îpartements, de Kaolin franrîiis. 
magnifiques dépôts de kaolin. Celui de Limoges, par 
suite de ses qualités supérieures, donne lieu aux exploi- 
tations les plus considérables, et sert presque exclusi- 
ment, en France et chez nous, pour la fabrication de 
la porcelaine dure ou naturelle. 

Quoique l'on ait souvent signalé la présence du Roches kaoïiniques 
kaolin en Belgique, il faut reconnaître que les gise- 
ments en question ne sont qu'à l'état rudimentaire ou 
fort peu importants. 

On voit parfois, dans les sables blancs (système ache- 
nien de M. A. Dumont) de l'Entre-Sambre-et-Meuse et 
des provinces de Liège et de Namur, des filets de kaolin 
de belle qualité ; mais leur épaisseur dépassant rarement 
un ou deux centimètres, ils ne sont pas exploitables. 

Toutefois dans quelques points, notamment à Villers- 
le-Gambon, près de Philippe ville, à Gràndrieux, près do 
Beaumont, à Andenne, etc., ces sables, soumis au la- 



26 INDUSTRIE CÉRAIIIQI'B. 

vage, donnent une certaine dose de china-clay, que l'on 
pourra peut-être parvenir un jour à en retirer économi- 
quement. 

A notre avis, la localité qui offre le plus de chances 
pour la rencontre d*un gisement important de kaolin en 
Belgique doit être Nivelles, où il existe, comme on sait, 
un très-beau filon de feldspath lithoïde qui sera décrit 
plus avant. 

Comme argile kaolinique en Belgique, nous aurions 
peut-être à citer les argiles blanches de Ligny, prés de 
Charleroi. 

Ces argiles, qui semblent provenir de la décomposi- 
tion des schistes du terrain silurien (rhénan de M. A. I)u- 
mont) au milieu desquels elles se trouvent, sont gri- 
sâtres, très-fines et très-douces au toucher, mais peu 
plastiques. Elles donnent par la cuisson un grés dur de 
teinte grise. On pourrait les utiliser en les combinant 
avec un élément un peu plus réfractaire. 

Les argiles grisâtres signalées dans le temps au lieu 
dit Neubois, près de Spa, par M. Tingénieur en chef des 
mines, E. Bidaut, sont à peu près de même nature que 
celle de Ligny; cependant elles sont moins pures et 
prennent par conséquent une teinte plus foncée par la 
cuisson. 

Usage auquel nos On pourrait également en tirer parti pour grès et por- 
Bmbiont le mieux celaiiics communes, comme on en fabrique en si grande 
onvenir. quantité en Chine et au Japon, pour Tusage ordinaire. 

De semblables produits, semi-vitritiés, quelle qu'en 
soit la couleur, sont bien supérieurs, sous le rapport do 
la solidité et de la propreté, à nos poU?ries comuiunes à 
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pâte tendre, absorbante et recouverte de vernis plom- 
beuxpeu résistants et malsains. 

Ce dernier genre de poterie, rappelant l'enfance de 
l'art, n'est pour ainsi dire plus en usage en Angleterre, 
où les fabriques de grés (stone ware) sont très-répan- 
dues. En France, il existe aussi beaucoup d'usines pour 
la production des grés; mais il y en a une qui mérite une 
mention spéciale : c'est celle de porcelaines communes 
colorées de M. Gosse, de Bayeux, près d'Angers. 

Les produits de cet établissement ont en outre l'avan- 
tage de résister au feu et obtiennent un très-grand 
succès. 

C'est un genre de fabrication qui conviendrait parfai- 
tement en Belgique , où Ion trou\e abondamment tous 
les matériaux qu'il réclame, et notamment le dépôt 
feldspathique de Nivelles. 

On rencontre dans le StatFordshire des agents des Commerce dos ma 

lières premièresdan 

principales exploitations de kaolin du Cornwall. Ils lesiaffordshiro. 
ont assez facilement accès dans^les fabriques dont on 
leur a confié les fournitures, parce qu'ils doivent en 
quelque sorte répondre de la qualité des matériaux 
qu'ils ont fournis. 

La majeure partie des kaolins et autres matières pre- Transport. 
miéres employées dans le Staflfordshire sont transportées 
par mer du Cornwall à Runcorn, près de Liverpool, et 
de là par canal jusque dans les usines. 

Comme elles n'ont qu'à gagner en vieillissant, on 
pourrait les amener en Belgique sur bateaux en retour, 
ou lorsque les frets sont bas. 
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Il existe à Dordrecht, en Hollande, une maison assez 
importante qui s occupe spécialement du commerce des 
terres et surtout du kaolin , destinés aux faïenceries et 
aux papeteries. 

Une oîitreprise analogue de\Taît avoir des chances 
de siuccès à Anvers. 



ROCHKS FKI.1)S1»ATHI01ES. ~ PEGMATITES OU CHINA -STONE. 

Pofçmatite, pierre T^j^g sont les noms SOUS lesquels on désigne l'espèce 
lonisrornîsh-stonc. tle fj^ranite feldspathique, exploité très en grand dans le 

Coriîwall pour la fabrication des faïences. 

Cette roche, d'une teinte grisâtre, présente dans sa 
cassure des cristaux de quartz hyalin et de feldspath blanc 
jaunâtre plus ou moins altéré, empâtés dans du* kaolin 
qui semble provenir de la décomposition d'autres par- 
ties feldspathiques. 

Elle renferme en outre des lamelles de mica blan- 
châtre et parfois des petits cristaux de tluorine d'une 
teinte violette foncée. 

A l'exception du mica, ces divers éléments, en raison 
de leur nature et de leur pureté, sont tous précieux 
pour la composition des pâtes « porcelaine et surtout 
à faïence. 

La partie alcaline du feldspath donne aux faïences 
fines provenant de ces pâtes une dureté et une qualité 
particulière. 

Quant au mica toujours ferrugineux, il communique 
à la masse une teinta plus ou moins jaunâtre, et parfois 
il détermine même, dans les produits, de nombreuses 
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taches noii*es ou brunes. C est là heureusement uu cas 
exceptionnel et très-rare. 

Pour indiquer le rôle important que cette roche joue 
maintenant dans la ihbricalion céramique, il nous suf- 
fira de dire que pendant Tannée 1802 lo Cornwall en 
a expédié près de !<Î0,000 tonnes aux faïenceries des 
diverses contrées, mais principalement à celles du 
Staffordshire. 

Elle est estimée mise à bord, dans le (jornwall, au 
prix moyen de 22 francs la tonne. 

Il faut en outre compter en moyenne 7 francs par 
tonne des carrières à Liverpool, et 9 à 10 francs de 
LiveiTpool dans le district des poteries par cauiil. 

Ces derniers frais sont à peu près les mômes pour la 
Belgique. On a payé jusqu'à 28 francs pour les pre- 
mières qualités, mises à bord. 

La décomposition des pegmatites donne naissance 
au kaoUn, ainsi que nous lavons déjà dit. 

Cette décomposition, dont il serait difficile d assigner 
. exactement les causes, mais qui, actuellement, se pro- 
duit encore parfois très -activement, ainsi que nous 

W 

Tavons reconnu dans l'Etat de Virginie (Etats-Unis) (1), 
a pour résultat, même à l'état partiel, de dimiinier no- 
tablement la résistance et surtout la fusibilité des 
pegmatites. 

On comprend dès lors que ce sont ces parties, ayant 
subi un commencement d'altération, que les exploitants 
arrachent plus facilement et tendent à fournir aux ftibri- 
cants ; mais évidemment ce sont les parties les moins 

I Ce fait, qui semble cii contradiction avec la Ihéoric indiquée en njle 
page 34, n'est pcut-étie qu'exceptionnel. 
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altérées et les plus riches en alcali et conséquemment 
les plus fusibles et les plus dures, qui conviennent le 
mieux pour la composition des pâtes. 

A l'aide de ces considérations, et en passant quelques 
morceaux de pegmatites au four à biscuit pour con- 
naître sa fusibilité et sa teinte, on arrivera toujours 
facilement à déterminer le choix à faire. 

On fait aussi usage des pegmatites pour la prépara- 
tion des vernis, quoique cette roche leur communique 
en général une teinte jaunâtre ou moins blanche que 
celle qu'ils prennent quand on les compose avec les 
feldspaths de Norwége , d'Espagne ou d'Ecosse. 

L» NivelS '''*''"^'' ^^ ^^^^^^ ^^ dessous de la ville de Nivelles un filon de 

3 à 4 mètres d'épaisseur à peu près verticale de feldspath 
lithoïde. Quelques géologues le considèrent comme 
roche métamorphique. Sa cassure est parallélipipédi- 
que ; sa texture grenue et sa couleur blanche , seu- 
lement les fragments sont parfois légèrement colorés 
en jaune à la surface par un peu d'oxyde de fer prove- 
nant d'infiltration. 

Suivant l'analyse qui en a été faite dans le laboratoire 
de M. Sainte-Claire Deville, elle renferme 6 et '7,o p. c. 
d'alcali, à très-peu prés exclusivement de la soude. 
Elle doit donc être rangée parmi les albites. 

Ce filon, signalé depuis longtemps à latlention des 
fabricants, a été peu exploité, parce que contn? et sous 
la ville où les travaux ont été commencés sur des affleu- 
rements, le felspath est dur et trop sali à sa surface par 
l'oxyde de fer. 

Ayant reconnu que ce gisement se dirigeait de l'est 
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à l'ouest, nous avons fait exécuter sur cette direction, 
près de Monstreux, des travaux de recherche qui ont 
été couronnés de succès. 

En ce point nous avons retrouvé le filon à 2 mètres 
de profondeur, sous la couche de limon qui forme la 
surface. Son épaisseur y atteint 4 à 5 mètres, et il 
est incliné à 75"* au sud, bien régulier, et formé d'un 
feldspath moins dur et cuisant parfaitement blanc. 
Jusqu'à présent on n'a guère exploité que la tête du 
gisement, qui parait s'améliorer encore avec la profon- 
deur. Il est donc permis d'espérer que cette roche sera 
un jour d'une grande ressource pour la céramique belge. 

Les feldspaths provenant de cette exploitation ont été 
consommés dans quelques faïenceries de Hollande, de 
France et de Belgique. Le prix est de 15 à 20 fr. la 
tonne, chargé sur waggon, à Nivelles. 

Il existe encore sur divers autres points et notam- 
ment à Gembloux, au Piroy, près de Floreffe et dans la 
vallée de la Meuse, entre Fumay et Mézières, des filons 
de roches feldspathiques à peu près analogues à celle de 
Nivelles, mais moins utilisables par suite de leur grande 
dureté et de la quantité d'oxyde de fer qu'elles ren- 
ferment et qui les colore fortement à la cuisson. 

C'est ici la place, croyons-nous, de citer le filon 
d'eurite qui se trouve à Spa au bout de la Promenade de 
Sept-Heures. Cette roche, d'une teinte verdâtre, ayant 
une texture subcompacte, est très-facilement rayable 
par la pointe d'acier et prend par la cuisson une très- 
grande dureté et une teinte de chair superbe. 

Pour les porcelaines communes colorées, déjà men- 
tionnées, elle serait d'une grande valeur. 
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SïLEX 01 FLINT. 



Silex ou j>iurrc à On préfère génénilemeiit pour les pâtes à faïouces 

usiL— F//n/ «les A 11- ., . . , .,• i • i m 

;iais. nues, ainsi que pour la composition des vernis, les silex 

de la craie les plus compactes et les plus noirs. Pour 
éviter la petite partie calcareuse dont chaque silex est 
recouvert au moment de son extraction, on emploie de 
préférence les rognons que Ion trouve le long d(»s côtes 
sud de FAngleterre et qui ont été pari'aitement lavés par 
l'eau de la mer (Bolders). 

Leur grosseur moyenne est à peu près celle du 
poing. Ces matériaux sont géïKiralement transportes 
comme lest ou eu retour, vers le StatFordsliire ou le 
nord de l'Angleterre . 

Nniiveau\ centres La question des irais de transport des matières pre- 

mieres employées dans les laiencerios du ÎStatiordshire 
est tellement importante que, pour économiser ces frais, 
de nouveaux centres de production céramique sont 
en voie de se. créer, et commencent même déjà à se 
développer d'une manière très-sérieuse dans le nord 
de l'Angleterre, à Newcastlo et à Glasgow en Ecosse, 
ainsi que nous le verrons plus loin. 

Prix des silex. Dans cliacuu de ces points, des fabricants m'ont 

assuré qu'on avait souvent livré à leur usine d(5s silex, 
des côtes sud do l'Angleterre ou de Frain^e, au prix de 
3 shillings et 6 pence, soit 4,50 fr. à 5 fr. la tonne. 

liCS usines de Ne\vcastle-on-Tyne ne payent que 
7 fr. à 7,50 fr. pour le fret des kaolins et des pegmali- 
tes du Cornwall et encore moins pour celui des argiles 
plastiques du l)oi*selshire. 
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Celles de Glasgow obtiennent souvent les silex lavés 
recueillis sur les côtes vers I)iei)pe, y compris le trans- 
port, à fr. 12. Ce i)rix s élève rarement au-dessus de 14 
à 15 fr. 

Ou paye ordinairement de à 9 fr. pour fret du 
Comwall ou du Durselshire à Glasgow. 

Dans des situations aussi avantageuses tant pour 
Texportation des produits IkbriquiJs que pour larrivéc des 
matières premières ; avec des houilles de première qua- 
lité et à très-bas prix; enfin avec une population aussi 
industrieuse que celle de ces contrées, les chances de 
succès sont grandes, et on comprend qu'il y a là de quoi 
inquiéter les iabiicants du Staffordshire. Nous aurons 
à revenir sui* ce point dans la suite. 

La craie blanche que Ion rencontre en Belgique ce ^^^^ ^^^' 
notamment dans le Hainaut renferme une assez urando 
quantité de rognons de silex noir, qui y ibrme môme 
parfois des lits peu épais, connue on le remarque à 
Ciply, près de Mous, où ces couches ont été exploitées 
depuis fort longtemps pour la fabrication des pierres à 
fusil et plus tard pour l'usage des faïenceries. 

Comme ces exploitations doivent avoir lieu souter- 
rainement, le prix de ces rognons ne descend pas en 
dessous de lU à 15 fr. à la carrière, tandis que ceux 
ramassés sur les côtes ou provenant presque sans frais 
des exploitations de craie, pour chaux, des environs 
de Londres, ne sont pas cotés à la moitié de ces prix 
(3 à 5 fr.). 

On trouve aussi des silex dans le terrain crétacé de 
la province de Liège ; mais ils sont souvent calcareux 
et pointillés de grains de glauconie qui deviennent 
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noirs a la cuisson. Eu outre, ils so calcinent mal et 
sont beaucoup plus durs à broyer que ceux pris plus à 
l'ouest, c'est-à-dire plus au centre ou dans les étages 
l)lus élevés du bassin crétacé, soit dans le Hainaut, soit 
en France dans les départements du Nord et du Pas- 
Calais, soi t aux environs de Londres et dans l'île deWight. 
Nos sables kaoliniques déjà cités et nos beaux quartz 
blancs et hyalins de la province de Luxembourg (Viel- 
Salm), pourraient parfois remplacer économiquement 
les silex. Toutefois leur Ijioyage est souvent difficile et 
coûteux, et de plus nous n'avons vu employer ces 
substances nulle part en Angleterre. 



COMPOSITION DES VERNIS. 

UORAX. 

lie borax ou borate de soude (jne l'on fait entrer dans 
la composition des vernis est généralement fabriqué en 
Angleterre avec l'acide borique de Toscane, ainsi 
(juavec celui de l'Inde (Tinkal) et avec le borate do 
chaux exploité au Chili, dans ces derniôres années. 

A cause de rimpin*et<» variable mais fréquente du 
linkal et du haut prix des borates artiliciels cristallisés, 
(pielques fabricants anghûs font usage d'acide borique, 
soit (lireirtiMueiil el avec simple addition de carbonate de 
soude, soit apr<'S l'avoir pn.'alablenienl transformé en 
borax brut non cristallisé. 

En raison de hi quantité toujours croissante de borax 

consommé p;ir findiistrie crM-amii|U»\ on a souvent pré- 
dit sinon son épuisement au moins l'élévation extraor- 
dinaire de ses prix. Cette i)ré(liction, comme toutes 
celles de sou espèce, ne s'est pas réalisée : les besoins 
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ont fait découvrir de nouvelles richesses, et si les prix 
u ont pas diminue comme cela a eu lieu pour un grand 
nombre de matériaux employés dans cette industrie, ils 
n'ont pas non plus augmenté (1). 

FELDSPATH. 

Comme nous l'avons déjà dit, le feldspath cristallisé, 
laminaire ou autre, est à préférer aux pcgmatites pour 
la blancheur des vernis. 

Celui employé dans le Staifordshire provient soit 
d'Angleterre, Welclipool, un peu à Test de Slnx*wsbury, 
dans le pays de (ialles, soit d'Ecosse, d'Espagne (nord), 
de Suède ou de Norwége. 

Depuis l'exposition de 1802, où avaient figuré de 
très-beaux échantillons de ces deux dernières prove- 
nances, on en a fait venir en grande quantité. 

Leurs prix ont considérablement baissé dans ces 
derniers temps. 11 sont amenés comme lest, et le mar- 
clié d'Anvers commence à en être assez bien approvi- 
sionné. On peut les obtenir actuellement sur ce marché 
au prix de 40 à 50 fr. la tonne suivant la qualité. 

Le degré de fusibilité et la teinte après la cuisson 
sont les principaux points dont il faut tenir compte 
pour le choix de cette substance. 

Le feldspath de Suède est en morceaux parallélipi- 
p«idiques de la gi'osseur du poing et au-dessous. Nette- 
ment cristallisé et à texture laminaire, sa couleur est le 
jaune rosé. 

(I) n parait que sur certuins points dcft côtes de la Culiforuie les eaux de 
la mer renferment une dose d'iicidc borique assc?^ forte iwur que l'ou 
puijwc os{)érur d'arriver à l'eu retirer uvantageuKemcnt. 
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Il parait que l'on emploie mainleiiant, dans les éta- 
blissements céramiciues de TAUemagne, une roclio pro- 
venant aussi de la Suède et qui est Ibrini^e d'un mélange 
intime de feldspath et de quartz hyalin. Ce dernier 
forme à peu près la moitié de la masse, dans laquelle il 
se trouve répandu par places et comme enchevêtré 
dans le reste, mais toujours bien distinct à l'œil. 

La composition de cette roche doit se rapprocher 
beaucoup de celle des pegmatites, abstraction faite du 
mica que renferment ces dernières. 

Sans calcination préalable, elle est très-dure à broj^er 
et je ne l'ai pas vu employer dans les usines anglaises. 

CALCAUtE. 

Le carbonate de chaux dont on fait usage pour les 
vernis doit être bien pur. On préfère en conséquence 
les calcaires spathiques, les marbres blancs et les cal- 
caires blanchis par des influences métamorphiques, tels 
que ceux fournis par l'Irlande, ou enfin les craies de 
certiiins points de l'Espagne, qui sont naturellement 
pures et qu'on lave encore avec soin. 

Sur les bords de la Sambre, à Landelies, près de 
Cliarhn'oi, on trouve en abondance du calcaire carboni- 
1ères bien pur et blanchi par les actions métamorphi- 
ques. Cette roche, exploitée pour les verr(?ries, con- 
vient parfaitement pour les vernis des faïences iines. 

On rencontre encore des roches analogues sur divers 
jioints de la Belgique, notamment sur les bords de 

rOurtlie; mais avant de les (employer en grand pour 

l'usage dont il s'agit, il faudrait en faire une analyse 

rigoureuse. 
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SABLE. 

Pas plus pour les vernis que pour les pAtes, on ne 
fait usage de cette substance dans les faïenceries an- 
glaises, où il est généralement remplacé par les silex 
traités ainsi qu'il sera dit plus loin. 

Les dépôts de sable siliceux de première qualité, fin, 
blanc et bien pur, que Ton rencontre en Belgique (1) 
dans l'Entre-Sambre-et-Mcuse, aux environs de Phi- 
lippeville , dans la province de Liège , à Andenne , et 
enfin vers l'Allemagne, près d'Aix-la-Chapelle, sont des 
plus remarquables et peuvent, dans certains cas, rem- 
placer avantageusement le silex au moins dans la com- 
position des pâtes. 

CARBONATE ET OXYDE DE PLOMB. 

Par suite des matières étrangères que renferme 
souvent la céruse ou le carbonate de plomb destiné 
à la peinture, il convient, lorsque l'on se décide à faire 
usage de cette substance dans les vernis, de l'employer 
en écailles ou en plaques telles qu'elles proviennent du 
décapage des lames de plomb qui ont servi à sa fabri- 
cation. Ces plaques sont soumises directement au 
broyage avec les autres substances dont se compose le 
vernis. 

Le carbonate de plomb donne des vernis plus blancs 
que le minium et cependant c'est ce dernier qu'on em- 
ploie généralement dans le Staffordsliire, au moins 
pour la fabrication courante, où domine souvent la 
question économique. 

{\) Ces gisements se trouvent généralement à la partie inférieure du ter- 
rain crétacé, système achenien de M. Dumont. 
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CHAPITRE II. 

PRÉPARATION DES SUBSTANCES QV\ ENTRENT DANS LES PATES 

A FAÏENCES FINES. 



ARGILE PLASTIQUE. - BLUE CLAY, 

Cette matière est simplement délayée dans leaii , au 
degré voulu de densité, puis tamisée. 

Ce délayage se fait parfois à bras, dans do grandes 
caisses rectangulaires, ot au moyen (h longues spatu- 
les en bois (Blunger). 

Dans les établissements mieux montés on emploie 
pour ce travail les patouillards verticaux, formels d\me 
grande cuve au centre de laquelle tourne sur lui-même 
un axe vertical armé de bras horizontaux. C'est l'appa- 
reil en usage dans les faïenceries an continent. 

Actuellement on adopte de préférence dans le Staf- 
fordshire le patouillard à axe horizontal représenté 
fig. 2 et 3. 

Partout où nous avons vu fonctionner cet appareil, 
tant dans le district des poteries que dans le nord 
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de l'Angleterre, on nous a assuré qu il donnait d'excel- 
lents résultats avec une faible dépense de force. Il 
fonctionne à la vitesse habituelle de trente tours par 
minute. 

Ij'action de ce patouillard est tellement puissante qu'il 
délaye très-bien et très-rapidement des argiles humides 
prises sur la cour de l'usine , sans qu'il soit nécessaire 
de leur faire subir de dessiccation, comme c'était parfois 
le cas lorsqu'on opérait à la main. 

On nous a. plusieurs fois assuré qu'il pouvait délayer 
jusqu'à deux tonnes d'argile du Dorsotshire en un quart 
d'heure. En ne comptant même que sur la moitié de ce 
travail, ce serait encore un très-beau résultat. 

L'argile délayée ou la barbotiue [slop des Anglais) 
est tamisée, puis reçue dans les caisses ou citernes de 
pesage qui sont généralement souterraines. 

Les divers éléments constituant les pâtes sont pesés 
ou mesurés à l'état liquide ou de barbotine, ainsi que 
nous le verrons plus loin. 

KAOLIN ou CflINA'CLAY. 

Dune consistance ou d'une plasticité beaucoup moins 
grande que la précédente, cette substance est plus 
facile à délayer. Les mêmes procédés sont mis en 
œuvre pour atteindre ce résultat. 

Ce qui est remarquable dans cette partie comme 
dans toutes les autres de la céramique anglaise, c'est 
la bonne exécution du travail dans des ateliers souvent 
exigus et avec un outillage très-simple et quelquefois 
même primitif. Cela tient à la bonne organisation et 



Moulins. 
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surtout à la supériorité de la main-d'œuvre ou à la 
capacité de louvrier. 

C'est là un point des plus importants, sur lequel nous 
aurions à revenir bien souvent si nous devions le 
signaler chaque fois que nous en avons été frappé. 

Au chapitre consacré à l'ouvrier des poteries, nous 
indiquerons les causes de sa supériorité. 

PEGMATITE OU Crfl\A'STO\K. 

Pour l'emploi, cette substance doit être broyée jus- 
qu'à un grand degré de ténuité. 

Ce broyage a lieu dans des mouUns spéciaux appelés 
moulins à blocs. Ces moulins ne semblent pas avoir 
subi de cliaiigement en Angleterre depuis quelques 
années. 

\'oici en peu de mots ce que leur disposition nous a 
paru présenter de plus caractéristique comparative- 
ment aux appareils du même genre montés sur le con- 
tinent. 

Le pourtour de la cuve est généralement en tôle ou 
en fonte ; son diamètre varie de 3 à 5 mètres. Les bras, 
au nombre de 4 ou de 5, sont en fonte et doublement 
courbés, savoir : d'une part, vers le bas à partir de l'axe, 
et d'autre part de manière à présenter une concavité 
du côté où se trouvent les blocs (runners)^ comme l'in- 
diquent les tig. 4 et 5. Ainsi qu'on le yoit sur les 
mêmes fig., les bras sont bouloiuiés entre eux près de 
l'axe vertical à la partie supérieure duquel ils sont fixés, 
('et axe, encore assez souvent en fonte, reçoit son 
mouvement à l'aide d'engrenages coniques placés infé- 
rieurement dans la chambre ménagée à cet effet sous 



FABRICATION DES FAÏENCES FINES EN ANGLETERRE. 41 

les cuves. Pour la facilité du service, cette chambre, 
qui est voûtée eu briques appuyées sur des poutrelles 
en fonte ou en fer, n a pas moins de deux à trois mètres 
de hauteur. 

Chaque moteur, quelle quen soit la puissance, ne 
fait marcher qu'un petit nombre de grandes cuves, 
dans lesquelles on augmente la résistance jusqu'à la 
limite voulue en employant des meules courantes très- 
pesantes, en chargeant beaucoup de matières à la fois, 
et enfin en renouvelant souvent le pavement des cuves. 

Les principaux moulins, dont la disposition générale cuvei'^^"^*^"^ ^^ 
est représentée fig. 6, ont deux cuves de 4"'25 de dia- 
mètre; deux de 3*" à 3"'50 et quelques autres plus 
petites pour les vernis, etc. 

Pour éviter le broutage ou l'adliérence des blocs ou 
coureurs, on ajoute peu d'eau dans les cuves, de ma- 
nière que partout et toujours, en Angleterre, la matière 
à broyer a la consistance de crème très-épaisse. 

Les blocs sont tout à fait libres devant les bras, seu- ^^^'" ^'^""^^ 
lement un fort cercle en fer relie les extrénn'tés de 
ceux-ci pour tenir les blocs écai'tés de la cuve, malgré 
la force centrifuge qui tend à les pousser dans cette 
direction. 



Généralement la vitesse est de 9 à 10 révolutions par 
inute pour les cuves de 4 à 5 mètres de diamètre. 



Vitesse. 



Par suite de la dépense nécessaire pour soutenir les Nouveau système 
cuves en 1 air au-dessus de la chambre où sont placées 
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les communications de mouvement, par suite surtout de 
la complication de ces mouvements, je préfère la dis- 
position représentée fig. 7 et 8, que j'ai fait établir il y 
a déjà quatre ans dans une faïencerie du continent. 

Ce nouvel appareil ne comprend que deux cuves 
pour une machine à action directe d'une cinquantaine 
de chevaux de force ; mais chacune d'elles a 7 mètres 
de diamètre. Comme la partie du milieu ou la moins 
productive sert pour la colonne ou support de l'axe, la 
surface agissante est annulaire et de 180 centimètres 
de largeur. 
Consirucicur^. ^f Kerck, à Etruria, s'est fait une spécialité de la 

construction des moulins et autres grands outils de 
faïenceries. Tous les appareils que j'ai vus, qui étaient 
sortis de cet établissement, fonctionnaient parfaite- 
ment. 

Les seules plaintes que j'ai entendues n'avaient rap- 
port qu'à l'élévation des prix. 

Les constructeurs Warner, de Hanlev, et Boulton, 
de Burslem, travaillant également pour les poteries, 
sont aussi à même de fournir toute espèce de machines 
ou d'appareils. 

Dans le nord, ce sont MM. John Norman et C*, mé- 
caniciens, Pulteney-street, à Glasgow, qui ont construit 
l'outillage de la faïencene de M^L Bell et C^. 

Marhinp motrice à Dans une usine très-bieu montée, à Newcastle-on- 

deiix cylindres. ., . , i. . 

Tyne, j ai vu employer avec succès une machme a va- 
peur à deux cylindres pour mouvoir les moulins. 
L'action de ces deux cylindres, comptés chacun pour 
25 chevaux de force, était transmise au moyen d'un 
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engrenage de 30 à 40 centimètres de largeur, et les 
arbres de communication étaient en fer. Cette machine 
fonctionnait à haute pression sans condensation. Le 
plancher des cuves était formé de voûtes en briques 
supportées par des poutrelles en fer. 

En résumé, ce moulin nous a paru mieux raisonné 
que tous ceux du StafFordshire, lesquels ne brillent pas 
souvent, on peut le dire, par leurs dispositions, mais 
seulement par leur bonne exécution. 



Pour un grand nombre d'établissements du district Kmpîncemcnt des 

moîilius. 

des poteries, les moulins sont au loin, montés le long 
des cours d eau et mis en mouvement au moyen de 
roues hydrauliques. Si ce système est économique sous 
le rapport de la dépense en combustible , il présente 
de graves inconvénients. Aussi le nombre de ces mou- 
lins isolés va plutôt en diminuant qu en augmentant, 
tandis que Ton en bâtit chaque jour de nouveaux mus 
par la vapeur, à proximité des usines. 



On est arrivé à la meilleure forme intérieure à don- i*'»v.Mneni rUs cn- 



ner aux hauts-fourneaux, en observant rigoureusement 
celle que ces appareils avaient pris après une longue 
marche régulière avec les mêmes matériaux que ceux 
à traiter. 

Il faudrait procéder de la même façon pour rétablis- 
sement rationnel d'un pavement de moulin à blocs ou 
de faïencerie. 

La force centrifuge , tendant à écarter continuelle- 



VC>î. 
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ment les blocs de Taxe, représente un certain poids 
qu'il faut déduire de celui de la masse ap^issante. 

Forme à a(iopu?r. C'est pour cette raison que des pavements qui sont 

tout à fait horizontaux ou qui, par défaut do constiitc- 
tion, ont une légère pente de Taxe vers la circonfé- 
rence, broient beaucoup moins et moins finement que 
ceux qui sont inclinés en sens inverse ou de la circon- 
férence vers l'axe, comme on le voit à la fig. 4. C'est 
un fait que j'ai souvent expérimenté, qui s'est toujours 
vérifié, et sur lequel il convient d'appeler l'attention des 
fabricants. 

On comprend que l'inclinaison à adopter dépend de 
la vitesse de rotation du moulin et de la grosseur dos 
blocs. Elle est d'ailleurs toujours faible, communfunont 
elle peut pourtant aller à 5 centimètres et au-dossus 
pour le rayon d'une cuve de dimension ordinaire. 

A l'aide de cette pente le mouvement des blocs est 
beaucoup plus doux et ils se maintiennent seuls et tran- 
quillement à égale distance de l'axe. De plus, les ma- 
tières à broyer ne s'accumulent pas à la circonférence 
de la cuve, comme cela arrive lorsque le pavement est 
horizontel. 

Enfin l'action de la force centrifuge, au lieu d'être nui- 
sible, vient en aide en pressant les blocs contre le pave- 
ment, ce qui équivaut à une augmentation de poids do 
ces blocs. 

Les roclies employées pour pavements doivent non- 
seulement être dures et après ou mordantes , elles doi- 
vent en outre ne rien contenir qui puisse nuire à la 
blancheur et à la qualité des patos ou des vernis, dans 
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lesquels passe entièrement la partie qui s'use journel- 
lement. 

Ordinairement les pavements ainsi que les blocs sont pierres employées 
en chertstme, espèce de silex grisâtre avec veines ou P^"*" P^^^'"""^ **'• 
filets calcareux enchevêtrés dans la masse. Ces pierres 
proviennent du Derbyshire. La partie calcareuse, s'usant 
la première, donne continuellement du mordant à la 
surface agissante. C'est là un grand avantage. 

En Ecosse, on fait souvent usage de blocs en grès et 
parfois en pegmatite très-dure. 

Les poudingues quartzeux de Marchin, prés de vem'lîiTtmÏBdg^^^ 
Huy, et les silex de Saint-Denis, près de Mous, sont 
d'assez bons matériaux pour la construction des pave- 
ments et pour les blocs. Ils conviennent surtout pour 
les broyages à un grand degré de finesse. Leur prix est 
beaucoup moins élevé que celui des matériaux anglais. 
On peut obtenir ceux de Marchin comme ceux de Saint- 
Denis, tout préparés pour blocs ou pour pavements, à 
raison de fr. 6 les cent kilos, soit fr. 125 à 150 le 
mètre cube. 

Nous pourrions encore employer avec avantage dans 
nos moulins les plus gros blocs de grès blancs et durs 
que l'on trouve dans les sables tertiaires du Hainaut et 
du Brabant, ainsi que les silex blonds, espèces do phlha- 
nîtes criblés de cavités ou de moules dencrines et 
autres fossiles que l'on exploite dans la province de 
Namur pour la fabrication des meules de moulins à 
farine. 
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T)iirëe des pave- En Angleterre, on donne généralement aux pave- 
ments 40 à 50 centimètres d'épaisseur, et il faut sou- 
vent les renouveler après six mois, tellement les l)lors 
employés sont épais et pesants. 

Parfois aussi les pavements sont renouv(»lés beau- 
coup moins souvent, en sorte qu'ils se trouvent creusés 
très-profondément en gorge dans la partie centrale. 

Pour juger de la profondeur à laquelle on laisse i)ar- 
fois ces rigoles se creuser, on n'a qua voir les mor- 
ceaux de pierres usées en courbe, qui proviennent d'an- 
ciens pavements et dont on fait de }>etits rocliers pour 
l'ornementation des jardins qui précèdent les liiibiia- 
tions dans le district des poteries. 

îK^rniermouîiiiéiii- J*ai visité en détail, accompagné du consirncieur 

M. Kerck, le dernier moulin qu'il a établi à Ktruria, il 
y a quelques années. 

Ce moulin, appelé Eiruscan viill, aj)parlient à une 
société qui ne s'occupe que du broyage des matériaux 
qu'elle vend ensuite aux fabricants de ]»oteriiîs. 

11 y a dans le Stalfordsliire beaucoup d'anciennes 
fabriques de faïences fines qui n'ont aucune espèce de 
moteur mécanique et ([ui achètent les matériaux broyés; 
mais la plupart d'entre elles commeiicent à reconnaitr(^ 
les inconvénients de cette situation et montent des ma- 
chines à vapeur sinon pour faire tout le broyage, au 
moins pour en exécuter une partie et pour mouvoir les 
pompes servant à la dessiccation des pâtes, les tours et 
outils divers de la fabrique. 

Le moulin Etruscan mill comprend à un même niveaîi 
«lix cuves, savoir : deux de IÎ05 centimètres de diamè- 
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tre; doux de 303 centimètres; deux de 245 centimè- 
tres; quatre de 215. 

Les parois des cuves sont en tôle pour les grandes 
et en bois pour les petites. 

Le système comprend en outre un jeu de 12 petites 
cuves de 40 à 50 centimètres de diamètre pour le 
broyage des couleurs, des matières à essayer, etc., et 
une paire de cj'lindres cannelés établis contre le mou- 
lin, au pied du four à silex pour le cassage de ceu.x-ci 
après leur calcination; enlin un élévateur ou monle- 
charge servant pour amener les waggons de silex et do 
pegmatite à la liauteur du plancher des cuves. 

Ces waggons, qui sont en tôle, roulent sur un chemin 
de fer établi le long des cuves. Un de leurs côtés avant 
été disposé de manière à pouvoir tourner autour d'une 
charnière horizontale située à sa partie supérieure, fait 
office de porte. C'est par cette porte qu a lieu le déchar- 
gement et une partie du chargement. 

Il s'y trouve annexés trois patouiUards ou mélan- 
geurs verticaux, de 3 mètres de diamètre, destinés au 
lavaj;e et à la décantation des matières brovécs. 

La machine motrice est à balancier, à basse pression 
et à condensation ; on l'estime de la force de 40 chevaux. 
Elle est alimentée de vapeur par une chaudière de 
9"'15 de longueur et 2"'45 de diamètre, à fond plat, 
avec deux tubes bouilleurs intérieurs de 0"'90 de dia- 
mètre dans lesquels se trouvent les foyers. 

La consommation est de 4,500 kilogrammes de 
houille par 24 heures, soit environ 5 kilogrammes par 
heure et par force de cheval. On peut déduire de là que 
la force de cette machine surpasse notablement celle 



48 LNDUSTRIE CÉRAMIQITE. 

qui lui est attribuée par le constructeur, comme c'est 
généralement le cas en Angleterre. Nous croyons plu- 
tôt que cette force devrait être estimée à 50 chevaux 
au moins, et alors la consommation ne serait plus que 
de 4 kilogrammes, chiffre encore assez élevé si Ion iieut 
compte des bonnes dispositions de l'appareil et de la 
nature du combustible. On fait usage de la qualité de 
houille dite tout venant, ou gros et menu mélangés, 
qui coûte 6 fr. la tonne rendue a l'usine. 

et dui Oe d^broya-^ ^^'^^ ^^^^ Consommation on broie moyennement 10 à 

12 tonnes de flint ou de pegmatite par semaine, c'est- 
à-dire en 6 jours et G nuits, dans chacune des 4 gran- 
des cuves. Le broyage dure 12 heures, à compter do 
6 heures du matin ou de 6 heures du soir. 

La charge est d environ une tonne à la fois. 

Pour les grandes cuves, la vitesse est de à 10 
tours par minute. 

Il y a quatre bras dans chacune délies, et on place 
ordinairement trois pierres ou blocs de 70 centimètres 
environ d'épaisseur devant chacun d'eux. 

La quantité d'eau ajoutée dans les cuves est faible, 
en d'autres termes ou broie très-épais. C'est à tel point 
que le frottement y (liveloppe une haute température et 
que pendant l'hiver il en sort tant de vapeur que l'on 
croirait qu'elles sont chauffées. Leurs parois, en fiîr, 
accpiièrent parfois un si haut degré de chaleur, ({u'on 
ressent une impression désîigréable en y appliquant la 
main. 

D'après ce qui précède, on voit que le moulin Etrus- 
can ne présente rien de bien nouveau. ()uehiues-unos 
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de ses dispositions ne seraient même pas approuvées 
par nos constructeurs, qui ne manqueniient pas d'y 
substituer le fer à la fonte pour plusieurs parties. 

On doit toutefois reconnaître que les appareils dont 
il s*agit sont très-soUdement établis et parfaitement 
bien finis. 

Comme principale modification heureuse mise en 
pratique dans ce moulin, nous ferons remarquer que 
les bras ont reçu la double courbure déjà indiquée pré- 
cédemment et représentée fig. 4 et 5. 

De cette façon l'appareil présente plus de stabilité et 
de solidité. Le raisonnement nous avait d'ailleurs con- 
duit depuis longtemps, au moins partiellement, à la 
même disposition, ainsi qu'on le voit par la fig. 7. 

M. Kerck nous a dit qu'il monterait un svstème de ï*''*d<.*f.apiwre 

* " d un inouliu. 

moulin semblable à l'Etruscan, mais avec des cuves de 
427 centimètres de diamètre, comme il les construit 
maintenant pour le prix de 50,000 francs, non compris 
les maçonneries. 

En adoptant la disposition beaucoup plus simple, 
fig. 7 et 8, du moulin que nous avons fait construire à 
Seraing il y a trois ans, on obtiendrait en Belgique, pour 
une trentaine de mille francs au maximum, un appareil 
d'installation moins coûteuse capable de broyer autant de 
matière que l'Etruscan, et cela avec une consommation 
de combustible moindre que celle indiquée ci-dessus. 

Un point important à signaler aux fabricants du cou- Broyage .-ejwio 
tinent, c'est qu'en Angleterre on exécute toujours le 
broyage de chaque matière séparément. 
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Cette pratique est excellente, et chacun fera bien de 
l'adopter. 

rtiesRro^ièVs^^^ En outre, au lieu de tamiser les silex ou les pegma- 
cantaiion. ^jj^g ^^ moment où ces substances sortent des cuves, 

oiî les laisse coider avec beaucoup d'eau dans des 
patouillards verticaux de 4 à 5 mètres de diamètre, 
placés à un niveau convenable ou un peu inférieur à 
celui des cuves, et dont les agitateurs sont mis en 
mouvement à la main dans les anciens moulins, et par 
courroies ou par poulies de friction dans les nou- 
veaux (1). 

liOrsque le mouvement est donné à la main, il est 
seulement de va-et-vient, ou en avant et en arriére 
alternativement, et les ouvriers le produisent à l'aide 
de quatre bras horizontaux à poignées, passant près du 
bord supérieur de la cuve. 

Il oiriaisse reiK)^ Après dix minutes environ de repos pour les silex ou 
■*• flint et vingt minutes pour les pegmatites, on décante, 

en laissant écouler dans les citernes ou réservoirs (arch 
des iVnglais), d'abord les matières en suspension jusqu'à 
un certain niveau, puis les parties grossières qui sont 
au fond et que l'on dirige dans un réservoir particulier, 
d'où elles sont ramenées plus tard dans la cuve au 
moj'^en d'une pompe. 

îïw^Srcs^'''^ ^'^^ parties, trop peu broyées, forment générale- 

(4 ) Ce serait le cas d'appliquer n ces patouillards deux pairc»s d'a^ilateurs 
touruant eo sens inverse, comme ou le remarque dans les petits appareils 
dMDveotioo américaine pour l'émulsioii du blanc d'œuf. 
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ment, pour les tliut, le cinquième ou le sixième de la 
masse. 

Comme les pogmatites sont plus ûiciles à broyer que 
les silex, et que (Vautre part on les emploie à moindio 
dose, il s'ensuit que dans un moulin où il y a quatre 
grandes cuves, on en emploie ordinairement trois pour 
les silex et une pour les china-stone, 

J ai encore visiié un grand nombre d autres moulins ; 
mais comme pour la plupart ils étaient établis depuis 
longtemps, ils ne m'ont rien présenté de particulier. 
Celui appelé Furnival mill, aussi à Etruria, dont la 
construction remonte à sept ou huit ans, mérite cepen- 
dant d'être mentionné. 

Quoiqu'il sorte des établissements d'un autre con- 
structeur, M. W. Gallawa}', do Manchester, on voit 
qu'il a été disposé daprès les mêmes modèles et les 
mêmes principes que l'Etruscan ou inversement. 

La machine est également à balancier et à conden- 
sation. 

Il faut avouer que cette persistance dans l'usage du 
balancier peut maintenant, dans la plupart des cas, 
passer pour de la routine. 

Ce moulin comprend à un même niveau quatre 
cuves de 4'"50 de diamètre chacune, avec parois en 
tôlet d'un centimètre d'épaisseur, assemblées au moyen 
de rivets, et six petites cuves de 175 centimètres en- 
viron de diamètre à parois en bois pour le broyage des 
vernis. 

C'est à cet établissement que se rapporte la disposi- 
tion donnée fig. 6. 

Les communications de mouvement sont installées 
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eu dessous des cuves, daus uue chambre sufBsammeut 

élevée. 

En ce qui concerne la vitesse imprimée aux blocs, 
elle est de neuf à dix tours par minute. 

Quoique les cuves soient plus grandes, il n'y a pour- 
tant que quatre bras dans chacune d'elles. 

Les blocs ont jusqu'à 70 et même 80 centimètres 
d'épaisseur, en sorte que la charge, qui est de 1,500 ki- 
logrammes, se trouve suffisamment broyée après douze 
heures. 

Ce qui est à remarquer pour la plupart de ces mou- 
lins, c'est leur situation tout à fait contre une branche 
du canal et autant que possible à un niveau inférieur à 
l'eau, pour faciliter le déi^acement des matières et leur 
transport. 

:xris év force Pour finir ce que nous avions à dire des moulins et 

me aux moulins ^ 

''^'-^- de l'opération si importante du broyage , de laquelle 

dépend en quelque sorte la qualité des produits , nous 
ajouterons que si les moulins anglais ne présentent 
rien de particulier, il faut pourtant reconnaître qu'on a 
eu soin d'y donner à chaque pièce un excès de solidité, 
comme l'exigent les changements subits et considé- 
rables de la résistance à vaincre. 



iiiice. 



«Ha» ions de la ré- Chacuu Sait que le chargement d'une cuve, lorsqu'il 

a lieu trop vite, suffit pour arrêter le moulin, tandis 
qu'après très-peu de temps, lorsque les parties à broyer 
ont acquis un certain degré de finesse et d'égalité de 
grosseur, le mouvement est beaucoup plus facile. 
Vers la fin du broyage lorsque, soit par suite d'un 
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excès d'eau ou autrement, les blocs viennent à brouter, 
il en résulte encore des secousses et des chocs très- 
violents. 

Dans les appareils qui précèdent, on est arrivé à cet 
excès de solidité en augmentant les dimensions des piè- 
ces ; mais il est clair qu'on obtient économiquement le 
même résultat en simplifiant le mécanisme et en em- 
ployant le fer ou lacier pour les pièces qui ont à sup- 
porter les plus grands efforts. 

C'est d'après ces principes qu'a été construit le mou- 
lin représenté fig. 7 et 8, dont non-seulement l'axe,* 
mais encore les bras sont en fer laminé. Evidemment 
cet appareil présente le maximum de simplicité et de 
solidité. Celle-ci peut d'ailleurs être augmentée à 
volonté; le renforcement de la partie délicate ou des 
engrenages étant bien plus facile avec cette disposition 
qu'avec l'ancienne. Rien même ne s'oppose à ce que 
l'on place deux engrenages concentriquement à côté 
l'un de l'autre, et de manière que les vides de l'un cor- 
respondent aux pleins de l'autre, comme cela se voit 
quelquefois dans les moteurs de bateaux à vapeur. 
Dans ce cas, il y a tout à la fois augmentation de 
résistance et de régularité dans leur mouvement. 

Outre ces avantages, ce système se recommande 
encore pour sa facilité d'établissement, de surveillance 
et d'entretien. 

■ 

Il nous reste maintenant à signaler les cylindres Cyiindrescanm 

^ ^ pour remplacer 

cannelés en fonte, employés pour le cassage des silex P''ons. 
et des pegmatites, avant leur introduction dans les 
cuves. 
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Dans quelques usines cette opération a lieu sous des 
pilons, mais ce système tend à disparaître. 

Dans les moulins de date récente, on fait usage de 
cylindres disposés comme l'indique les fig. 9 et 10. 

Ces cylindres sont formés do rondelles en fonte den- 
telées de 25 centimètres environ de diamètre sur 5 
d'épaisseur. Ces rondelles emmanchées, un peu à l'aise, 
sur un axe carré en fer de 7 centimètres de côté, peuvent 
céder légèrement ou s'incliner latéralement. Elles sont 
aimées à leur circonférence d'une douzaine de grosses 
pointes ou dents de 4 centimètres environ de hauteur, 
et elles sont placées de manière que les dents d'une des 
rondelles soient vis-à-vis des creux de celle qui lui est 
contigûe. Une douzaine de rondelles constituent un 
cylindre. 

Les deux cylindres destinés à former un appareil sont 
placés de manière à avoir leur axe sur un même plan 
horizontal. Ils sont, chacun, armés d'un engrenage et 
mis ainsi séparément en communication avec le moteur. 



eiiics venicaies. Une paire de meules verticales , en poudingue de 

Marchin ou autre pierre aussi résistante est certaine- 
ment préférable , pour le cassage , à tout appareil en 
fonte qui, s'usant rapidement, doit nécessairement salir 
les matériaux. 

'iw'Trn?«inou- H ^st ^Tai quc coux-ci, daus toutes les usines an- 
glaises, on passant des patouillards dans les citernes, 
après le broyage suivent des conduits garnis de nombreux 
aimants (une cinquantaine) de 20 à 25 centimètres de 
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longueur, lesquels retiennent toutes les parcelles de 
fer et sont lavés après chaque opération. 

Dans le petit nombre d'établissements où Ton ne fait 
pas usage des cylindres, le cassage des silex et des peg- 
matites a lieu à laide du pilon à soulèvement, en sorte 
que nulle part je n'ai vu employer les meules verticales. 
Elles n'offrent d'ailleurs qu'un seul avantage, ' celui de la 
propreté, car le travail y est long et coûteux. 

Quant aux petites cuves pour le broyage des vernis .>ïon]in«?à coule 
et des couleurs, les usines du Staffordshire ne présen- 
tent rien de particulier. 

La disposition représentée fig. 11, 12 et 13, que j'ai 
vu employer à Glasgow, mérite d'être mentionnée. 
Dans ce sj^stème une série de petites cuves sont dispo- 
sées circulairement autour d'une roue motrice AB, de 
manière que, tout en occupant peu de place, elles sont 
d'un service très-facile. 

J'avais déjà vu quelque chose d'analogue dans une 
ancienne fabrique de faïence grossière à Bruxelles, où 
la roue AB avait un très-grand diamètre et était mue 
par un cheval. 

Revenons maintenant à la préparation des matières 
premières. 

Le silex ne peut pas, comme les pegmatites ou les Siiexouflmt. 
feldspaths, être jeté directement dans les moulins. A 
cause de sa grande dureté, il doit préalablement subir 
ime calcination. 

A cet effet on le stratifié avec du charbon menu dans . ^'ai<^ï"a*^'^"F< 
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des fours, représentés fig. 14, et dont la forme est celle 
d\in tronc de cône renversé, ayant moyennement 1"*50 
à 2"^00 de diamètre en haut et de 0^"50 à O'^TS en bas, 
sur une hauteur de P50 à 2"*00. 

Une grille a été placée à la partie inférieure pour 
aider au chargement et au déchargement, et au-dessus 
de cette grille ou a ménagé une petite ouverture que 
Ton tient fermée et qui peut, au besoin, servir pour y 
faire du feu. 

D'autres fois, comme nous lavons vu dans les usines 
du nord, on a disposé au bas du four deux foyers laté- 
raux que Ton allume au besoin, 
icinaiion dcsos. Ces foufs peuvent aussi servir à la calcination des os 

destinés à la fabrication des porcelaines tendres anglai- 
ses. Dans ce cas, ils doivent toi\jours être munis d*un 
ou deux foyers à la partie inférieure, car les os sont 
chargés séparément ou sans charbon. La combustion 
de la graisse qu'ils renferment pouvant suffire à leur 
calcination, on doit seulement faire au commencement 
un feu flambant, avec du bois ou de la houille, pour 
échauffer la masse et la mettre en ignition . 

Les fours à silex sont toujours encaissés dans le sol, 
et leurs parois sont souvent en briques ordinaires, mais 
très-dures. 

Pour Talimentation d'un moulin, il faut deux ou trois 
fours à silex. Ils sont généralement contigus et recou- 
verts d'une espèce de hâle ou de grande hotte conique, 
en briques, faisant office de cheminée pour exciter le 
tirage et surtout pour débarrasser l'usine des fumées. 

A part cette cheminée, à la partie inférieure de 
laquelle se trouve une porte pour le service , on voit 
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que ces fours sont disposés comme de petits fours à 
chaux. Ils fonctionnent d'ailleurs de îa même façon, 
seulement ici le travail n est pas toujours continu. 

On estime que les silex sont suffisamment calcinés indices irunebor 

^ ^ no calci nation. 

loi'squ ils sont tout à fait blancs et qu'ils commencent à 
s emietter et à happer légèrement à la langue dans leur 
cassure, et à y présenter un aspect peu brillant ou 
même mat. 

Dans cet état de calcination, et après refroidissement, 
ils sont séparés , jetés dans les trémies, au-dessus des 
cylindres cannelés qui les réduisent en fragments de la 
grosseur d'une noix et en-dessous. 

C'est dans cet état qu'ils sont passés au moulin à 
blocs, où ils restent ordinairement une douzaine d'heu- 
res, comme il a été dit. 



CHAPITRE III. 



DOSAGE DES MATERIAUX. 



Dosage (ies maté- L^g matériaux destinés à la formation des pâtes a3^ant 

été amenés séparément à l'état de barbotine (slop), il 
reste à les doser, puis à les mélanger, à les tamiser et 
enfin à les sécher ou durcir au degré convenable. 

RorcUes irè^-ré- Daus le dîstrict des poteries, presque chaque famille 

est en possession de documents ou de recettes et de 
procédés relatifs à la fabrication. 

Ces recettes, à Tamélioration desquelles on travaille 
depuis plus d'un demi-siècle, sont, comme on le com- 
prend, en très-grand nombre. Il n'est pas trop difficile 
de s'en procurer une copie. 

Malheureusement les données ne sont pas toujours 
d'une exactitude bien rigoureuse, soit par suite des 
nombreuses transcriptions qu'elles ont subies, ou autre- 
ment ; et, de plus, en admettant même qu'elles soient 
l'expression fidèle de compositions qui auraient réussi 
dans une usine, elles ne pourraient cependant encore 
être employées dans une autre qu'après de noml»reux 
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essais et vérifications, les matériaux mis en œuvre 
n'étant pas toujours de même provenance ni de même 
qualité. 

C'est principalement pour servir de terme de compa- 
raison, et pour mettre sur la voie des perfectionnements, 
que ces documents sont les plus utiles. 

Il est à regretter que jusqu'à présent ils n'aient pas 
été publiés, ni dans leur ensemble, ni dans leurs 
parties. 

C'est là un fait frappant de voir non pas seulement la tj^^f^",^ j^ ^^^^^^^^^^^ 
rareté, mais même le défaut de publication de ce genre ^'O"- 
en Angleterre. 

Les tableaux que nous donnons ci-après sont des 
extraits que nous avons puisés dans une publication de 
quelques pages faite dans les poteries en 1842, plutôt 
en vue de la partie commerciale de cette industrie, ou 
au moins de ses matières premières, que de la fabrica- 
tion proprement dite. 

Sans pouvoir garantir l'exactitude de ces chiffres, 
nous les rapportons à titre de renseignements. 

On peut admettre en moyenne que la barbotine ou Densité moycnn< 

. , 1» 1 . n f 11 des «J i vers malénaiij 

slop de pegmatite, propre à 1 emploi et telle quelle est à léiai de barbotine 
livrée aux usines dans le Staffordshire, contient 32 onces 
de matières sèches par pinte, soit 0''907 sur 1"^111 
ou D'Oslo par litre. C'est, à très-peu de chose près, à la 
même densité qu'est fournie la barbotine de silex. 

D'après ces tableaux, il est facile de trouver la quan- 
tité de pegmatite, de silex ou de blue-clay, contenue 
dans un volume quelconque de barbotine. Pour plus 
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(l'exactitude, au lieu d'opérer sur une pinte (0*'* 5679), 
mieux vaut en peser une dizaine à la fois, dans un 
vase métallique disposé à cet effet, c'est-à-dire de 
forme cylindrique et suspendu de manière à avoir 
son bord supérieur bien horizontal. Ce bord doit en 
outre être garni d'un bec pour l'écoulement du trop- 
plein. 

Le commerce des barbotines se fait par tonneaux 
appelés tubs ou barrels et contenant de 40 à 70 pecks, 
(soit de 350 à 600 litres) (1). 



Poids de peymatite et d\'au ctmtenu dans une pinte imj)ériale de 
barbotine [p^jmatite liquide]^ à divns dejrés de densité. 



POIDS 

de la pinle 


PEGMATITE 


EAU 


POIDS 


PEGMATITE 


■ ■■ - 


d« bArbotint. 


sftcii. 


El A V • 


de la pinte 
de barbotine. 


ftCll. 


EAU. 


Oncet 












aToirdu poidR) 


Onc^ê. 


On**?*. 








26.0 


40 


46.0 


35.0 


25 


400 


i6.6 


41 


45.6 


35.6 


26 


9.6 


27.i 


42 


45.2 


36 2 


27 


9.i 


i7 8 


43 


44.8 


36.8 


28 


8.8 


28.4 


44 


44.4 


37.4 


29 


84 


i9.0 


45 


4 4.0 


38 


30 


8.0 


29.6 


46 


43.6 


38.6 


34 


7.6 


30 i 


47 


43 2 


39.2 


32 


72 


30.8 


48 


428 


39.8 


33 


68 


31.4 


49 


42 4 


40 4 


34 


6.4 


32.0 


20 


42.0 


44.0 


35 


6.0 


32.6 


24 


44 6 


44.6 


36 


5.6 


3J2 


22 


44 2 


42.2 


37 


52 


33.8 


23 


40.8 


42.8 


38 


4.8 


34.4 


24 


40.4 









(4)Peck=»46pinte8. 

Pinte impériale « '/« de gallon «« 0^5679. 

Once avoir du poidii) » 0>'028338. 
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En mesures françaises on obtient : 



POIDS 






POIDS 






4e l4 piQie 

ou 0,737 litres 


PEGMATITE 


EAU. 


de la pinte 


PEGMATITE 


EAU. 


de barbôttne. 


BBCIK. 




de barboUne. 


sfcCHI. 




Grammes. 


Grammes 


Grammes 








735,79 


283,38 


453,44 


991,81 


708,41 


283,40 


753,79 


314,72 


442,07 


4008.84 


736,73 


272,06 


770,79 


340.06 


430,73 


4025,81 


763,08 


260,73 


787,79 


368,40 


440,39 


4042,82 


793,44 


249,41 


804,79 


396,74 


407,98 


4039,82 


824,75 


238,07 


8Î4 ,79 


425,08 


306,71 


4076,82 


830,09 


226,73 


838,80 


453,42 


383,38 


4093,82 


878,43 


27:5.30 


855,80 


481.75 


374,45 


4 410.82 


906,77 


204,05 


872.80 


510.08 


364,72 


4427,82 


• 933,44 


402,71 


889,80 


538,41 


354 ,49 


4144,83 


963,4 i 


481.39 


906,80 


566,74 


340,06 


4461,83 


994.78 


470.05 


923,80 


595,07 


328,73 


4178,83 


4020.4 2 


438,71 


940,81 


623,40 


347,41 


4495,83 


4048,46 


447,37 


957,81 


631,73 


306,08 


1212,83 


4070,80 


436.03 


974,81 


680,07 


294,74 









Poids de silex et d*eau contenu dans une pinte impériale de barhotine 

de silex à divers degrés de densité. 



POIDS 






POIDS 






de la pinte 


SILEX SEC. 


EAU. 


de la pinte 


SILEX SEC. 


EAU. 


de barbotine. 






d<> barbotine. 






Onres 












(avoir du poids) 


Oni'^s. 


Onces. 


• 






26,436 


40 


46,136 


32,314 


20 


42,314 


26,772 


44 


43,772 


32,982 


24 


44,030 


27,388 


42 


43,388 


33.546 


22 


4 4 ,546 


28,004 


43 


43,004 


34,462 


j3 


41,162 


28,620 


44 


44,620 


34,778 


24 


40,778 


29,236 


45 


44,236 


33,302 


23 


40,302 


29,832 


46 


43,832 


36,000 


21» 


10,008 


' 30,468 


47 


43,468 


36,624 


27 


0,624 


34 ,082 


48 


43,082 








31,698 


49 


42,698 









6â 



INDUSTRIE CERAMIQUE. 



En mesures françaises, on obtient 



POIDS 






POIDS 






de la pinte 


SILEX SBC. 


EAU. 


do la pinte 


SllEX SEC. 


EAU. 


de barbotine. 






de barbotine. 






(àramnes. 


Griunin«g. 


Grammec. 








741,209 


283,38 


457,829 


897,443 


538,41 


359,003 


758,564 


314,72 


446,844 


914,769 


566,74 


348,0:^9 


775,920 


340,06 


435,086 


932,426 


595,07 


337,036 


703,276 


368,40 


424,876 


949,482 


623,40 


326,ON2 


840.632 


390,74 


313,892 


966,838 


651,73 


345,108 


827,989 


425,08 


402,909 


984,194 


680,07 


30 i, 124 


845,345 


453,42 


394 ,925 


4001,550 


708,44 


293,110 


862,704 


484,75 


380,951 


4018,906 


736,75 


282,156 


880,057 


510,08 


369,977 


4036,262 


765,08 


274,482 



Poids (Fargile plastiqw et d*eau contenus dans unn pinte de barbotine 
[argile liquide) à divers det/rés de densité. 



POIDS 






do U pinte d'argile délayée. 


ARGILK SECHE. 


BAL*. 


O.ncES (avoir du poidi ). 






23,3 


5 


48,3 


24,0 


6 


18,0 


24,6 




47,6 


25,3 


8 


47,3 


26,0 


9 


47,0 


26.6 


40 


16,6 1 


27,3 


14 


46,3 


28,0 


42 


46,0 



En mesures françaises, on ol}tieiit : 


POIDS DB LA P1NT8 
on f*,Tn de barbotine. 


ARfilLE SÊcnE. 


EAU. 


Gramme*. 


Gramme*. 


nramnic*. 


660,275 


441,690 


518,585 


680,442 


470,028 


540,081 


697,415 


498.366 


498,7i9 


746.951 


226,704 


490,247 


736,787 


255,042 


481,74^3 


753,790 


283,380 


470,410 


773,626 


311,718 


461,908 


793,i62 


340,056 


453.406 
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Comme on peut, au moven d'une addition d'eau, faire 
varier à volonté la densité de ces liquides, leur dosage 
devient ainsi assez facile, puisqu'il ne s'agit plus que 
d'opérer sur des volumes. 

Au lieu de ramener les barbotines ou slop à une 
densité constante, on peut, à l'aide de tables dressées à 
l'avance, trouver le voliune de liquide à employer, quelle 
que soit sa densité. 

Tout revient alors à la détermination exacte de cette 
densité ou au pesage rigoureux d'un volume donné de 
bai'botine. 

Dans quelques usines on fait usage d'une grosse 
régie carrée en bois sur laquelle ces tables ont été 
tracées graphiquement, de manière que la densité des 
liquides étant connue, on peut lire immédiatement sur 
la règle la hauteur de liquide à admettre dans le bac 
au mélange, dont la section horizontale doit être dans 
ce cas la même à toute hauteur. 

Pour les cas très-rares où l'on pèse à sec, ce n'est 
jamais que pour les kaolins ou les argiles plastiques, 
car les pegmatites et les silex surtout sont toujours 
employés à l'état de barbotine , tels qu'ils viennent du 
moulin, c'est-à-dire sans avoir été séchés. 

On prétend généralement que lorsque le silex a été 
desséché après le broyage, il ne se mélange plus aussi 
bien aux autres substances qui entrent dans la compo- 
sition des pâles. 

Il est aussi à remarquer que pour arriver à ime cer- 
taine exactitude lorsqu'on pèse à sec, il faut s'assurer 
de la quantité d'eau que contient chaque substance 
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au moment de l'emploi, car cette quantité est très- 
variable. 

Le dosage étant terminé et la composition faite, on 
la remue pour bien opérer le mélange et assurer son 
homogénéité, puis on procède au tamisage. 

Dans quelques usines du Statfordshire ce mélange 
est passé au patouillard, mais c'est l'exception. Le plus 
souvent on n'emploie à cet .effet que les blungers ou 
palettes mues à bras. 

Qis*rSi!i.itw ^^" ^^^ tamis sont actuellement tous mus par machine. 

C'est une des parties que l'on, a le plus perfectionnées 
dans ces derniers temps. On continue toutefois encore 
à employer le tamis plat ordinaire et souvent circulaire, 
mais on en tire tout le parti possible. Je n'ai pas vu 
dans toutes les poteries du Staffordshire un seul tamis 
cylindrique dans le genre des blutoirs, lesquels sont 
assez répandus sur le continent. 



IIS 



ni8po8iiionde.ia- Qu voit fig. 15 et 10, la disposition communément 

employée en Angleterre pour mouvoir les tamis. 

Le mélange doit ainsi passer par deux et souvent 
par trois jeux de tamis pour arriver à la citei-ne. 

Dans une des principales usiucs, celle de AVedgwood, 
j'ai vu que les tamis glissaient sur des platjuos en verre 
ou en cristal (comme l'indique la tig. 15), le bois s usant, 
comme on sait, très-rapidement. 

(Test une excellente idée : une monture soniblablo 
est à la fois simple, durable et propre. 

On a représenté fig. 10 un système de tamis sus- 
pendus et mobiles autour des points A el H. Les deux 
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tringles de suspension sont parfois en métal, mais plus 
souvent en bois. Dans ce système les tamis sont serrés 
les uns contre les autres et contre les parois intérieures 
du châssis qui les renferme. 

Le nettoyage n'est pas aussi facile que dans la dis- N^^-itoyaiic. 
position précédente où il est possible d'enlever chaque 
tamis séparément pour le nettoyer. 

Dans le cas actuel, louvrier doit enlever à la main les 
résidus accumulés dans lun ou l'autre des tamis, ou 
arrêter l'appareil pendant le nettoyage. 

Avec des compositions d'une faible densité ou char- 
gées de beaucoup d'eau et des tamis d'une grande sur- 
face, il suffirait d'incliner ceux-ci assez fortement pour 
que les résidus roulent sur le tamis et tombent d'eux- 
mêmes par le côté disposé à cet eifet. C'est une idée que 
nous avons vu appliquer en Belgique. 

Comme disposition infrénieuso de tamis, nous men- '^^,"™'^ ^ i'"""^*il 

^ ^ ' ment circtiiairo do 

tionnerons celle représentée fig. 17 et 18, que nous va-et-vient, 
avons vu employer à Londres, pour le laviige des 
sables servant au sciage des ardoises, dans l'usine de 
M. Magnus, pour la fabrication des ardoises émaillées. 

Un arbre moteur horizontal A B porte à son extré- 
mité B une manivelle de trois centimètres environ de 
longueur, qui commande une bielle B C. 

Celle-ci a son extrémité opposée attachée au bou- 
ton C d'une autre manivelle de 8 à 10 centimètres de 
longueur, laquelle est calée à l'extrémité supérieure 
d'un arbre verticale D, pouvant recevoir un mouvement 
de rotation et portant à sa partie inférieure un châssis 
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à quatre branches dans lequel se loge un tamis 
rond T. 

Un petit contre-poids P ou une poulie agissant 
comme support facilite le mouvement de la bielle B C. 
On comprend que lextrémité C de cette bielle doit, par 
la rotation de la manivelle B, décrire Tare E F et com- 
muniquer ainsi au tamis un mouvement circulaii*e de 
va-et-vient. 

Cet appareil conviendrait bien pour le lavage des 
sables de verrerie , travail que nous avons vu souvent 
exécuter à la main , dans le Hainaut. 

Dans ce cas, il devrait être entouré d'une cuve rem- 
plie d*eau comme Imdiquent les dessins. 

Préféron'-e acror- Q^ ne fait usage dans les faïenceries anglaises que 

d<-eauxtainiseosoie. . , v * 

des tamis en soie. 

Nulle part je n'ai vu employer les tamis en toile 
métallique que l'on rencontre maintenant dans quelques 
usines du continent. 

Les pièces de soie carrées, de 50 centimètres environ 
de côté, sont fabriquées dans des ateliers spéciaux. 

Fabitoni en rc- C'est le sieur Tavlor, de Dresden, hameau de Han- 

Icy, qui jouit de la meilleure réputation pour ce genre 
de produit. Il en fabrique de 4 ou 5 degrés de finesse 
désignés par des numéros. C'est la toile dos numéros 12 
et 14 qui est généralement employée pour le tamisage 
des pâtes de faïences fines ; dans les venus on emploie 
les numéros 10 et 18, qui sont plus fins. 

Ce fabricant fournit les toiles au prix de 41 francs la 
douzaine, quel que soit le degré de finesse. 



uum. 
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Ordinairement, dans les usines du Staffordshire, il Entretien .les ta- 
mis pur enti-cpriho. 

est chargé du placement et de l'entretien des tamis. Il 
doit aloi's veiller à ce que Tapprovisionneraent de tarais 
montés et prêts à être mis en œuvre soit toujours 
suffisant et parfaitement en ordre. C'est en quelque 
sorte lui et ses ouvriers qui sont responsables de cette 
partie délicate du service. 

On comprend aisément tous les avantages que pré- 
sente c^tte combinaison et il est à regretter qu elle ne 
soit guère applicable que dans de grands centres do 
fabrication comme celui du Staffordshire. 



Le fait de tamiser les pâtes deux ou trois fois, et Effeis du laimsag 

. . immédiat des corih 

même plus immédiatement après la réunion des maté- positions. 
riaux dont elles sont formées, doit aider beaucoup au 
mélange hitime de ces matériaux. 

C'est aussi un excellent moyen, pour s'opposer à leur 
séparation subséquente, de soumettre ces pâtes au 
raffermissage de suite après quelles ont été tamisées. 
Il résulte de ce mode de traitement une homogénéité 
dans la pâte bien supérieure à ce que l'on remarque sur 
le continent. 

Jusque dans ces derniers temps on a crénéralement , Raffermissaiçe o 

*^ ^ JT o dessiccîUi(Jn des pa 

ratTernii la barboline poiu* faïences fines dans des cuves tes. — Ancien prc 

cédé. 

ou bassins plats (slop-kilnj en carreaux de terre cuite, 
chauffés par dessous. En moyenne on y chargeait 20 à 
30 cent, d'épaisseur de liquide, et après dessiccation au 
degré voulu il restait 10 à 15 cent, d'épaisseur de pâte. 
La diminution de volume était donc de moitié environ. 

On comprend que par ce mo ven la dessiccation devait .^?"\^"!l ^^ *"^' 

1^ ^ tr *, voiiients de ce pn 

cédé. 
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être longue. Pour en arriver au point que nous venons 
d'indiquer, elle durait rarement moins d'un jour et une 
nuit et souvent beaucoup plus. 

Cela dépendait : 

P De l'âge des carreaux, car ils perdent assez vite 
leur qualité absorbante, les pores se bouchant par des 
incrustations calcareuses et autres ; 

2*^ De la plasticité des pâtes , celles chargées de silice 
ou courtes perdant leur eau plus facilement que celles 
de nature argileuse ; 

3° De l'intensité du feu. Comme c'était sur cette der- 
nière cause de retard que l'on pouvait le plus facilement 
agir, on n'y manquait pas ; de là les pâtes brûlées ou 
au moins remplies de noyaux durcis sans homogénéité 
et peu plastiques. 

Premiers essais , Dans l'établissement de Montereau , en France, les 

iv pression. 

bassins se trouvaient en plein air, sans feu par dessous, 
comme pour les faïences communes. 

Lorsque le liquide était parvenu à un certain degré 
de consistance, on le plaçait dans de petits sacs en toile 
qui étaient ensuite empilés l'un sur l'autre, séparés par 
des claies et soumis, au moyen d'une vis, à une pres- 
sion graduelle pendant ime douzaine d'heures et plus. 
Probablement que c'est de là qu'est venue l'idée des 
presses anglaises à compartiments. 

l»ressi»sàcoinparii- C'est pendant une cours(^ dans les faïenceries du 
iimeiKiic. bialiordshire, au commencement de 1 année looi, que 

j'ai vu employer pour la première fois ces presses de 
l'invention de MM. Needham et Kite, de Londres. 
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Ce fut chez MM. Coopeland, à Stoke-on-Trent. Ce 
système, que Ton venait seulement d'installer, était loin 
d'être aussi perfectionné qu'on le voit actuellement ; et 
en outre, son usage étant nouveau ou peu connu, il pré- 
sentait souvent beaucoup d'embarras. 

J'avais pourtant été frapp(î des avantages qu'il offrait, 
et dès mon retour à l'établissement de Kéramis, où 
j'étais alors directeur, je fis installer des presses du 
même genre pour essai. 

Ces essais ont été longs et difficiles et, même en 
Angleterre, ce n'est que depuis une couple d'années 
qu'on est parvenu à des résultats bien pratiques. 

Voici comment sont actuellement disposés ces appa- 
reils. 

Voir les fig. 19, 20, 21, 22, 23 et 23 bi^. 

Un jeu comprend 24 compartiments distincts formés npscription. 
par des planches ou madriers en sapin de 2 mètres à 
2 mètres 50 centimètres et plus de longueur sur 64 cen- 
timètres de largeur et sur 8 centimètres d'épaisseur 
(fig. 22, 23 et 23 bis). 

Ces planches portent à leur pourtour une espèce de 
châssis en chêne, A A A, de 7 centimètres de largeur et 
de 1 à 2 d'épaisseur. A la partie centrale, laissée à 
découvert par ce châssis, se trouvent des rainures 
parallèles et carrées, B B, d'un centimètre environ de 
côté, creusées dans l'épaisseur même de la planche. 
Lorsque l'appareil fonctionne, ces rainures sont verti- 
cales, ainsi que l'indiquent les fig. 22 et 23. 

Au fond des petites cavités C C, fig. 22, que l'on 
remarque au côté supérieur du châssis, sont logés des 
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crochets auxquels on suspend, au moyen d'œillets 
ou de cordons, la toile formant sac. Le côté opposé 
ou du bas, porte des trous D,D, fig. 22, pour livrer pas- 
sage à leau qui s'écoule des pâtes. 

Chaque compartiment est donc en quelque sorte 
formé de deux parties égales et semblables appliquées 
l'une contre l'autre et pouvant être séparées à volonté. 

Rompi.Kcmont do L'enveloppe formant sac se compose d'une pièce 

espar une simple . i • i j. j* • i« * if^ • 

mdc'ioiJe. rectangulaire de coton ordmaire ou calicot d épaisseur 

moyenne, de 23 fils sur 23, soit de 500 ouvertures par 
centimètre carré. 

Cette pièce a deux mètres 50 centimètres à 3 mètres 
de longueur suivant la grandeur du compartiment 
et un mètre 50 centimètres de largeur. Elle est pliée 
en deux dans le sens de la plus grande longueur, 
puis les côtés ouverts sont fermés par un double pli de 
10 centimètres de largeur, qui tient lieu de couture. 
On a percé à son milieu un trou rond de 2 à 3 centi- 
mètres de diamètre, dont les bords sont doublés par un 
morceau de mdme étoffe, de 25 centimètres environ de 
diamètre. 

C'est par cette ouverture que passe à frottement le 
bout de tuyau en cuivre, dont la tête élargie vient s'ap- 
pliquer intérieurement contre le sac où elle est main- 
tenue par une rondelle de pression à vis. 

Ce tuyau sert pour établir la communication avec la 
pompe qui fournit la barbotine et qui est mue A bras ou 
mieux par machine. 

On peut dire que chaque sac est double, car il se 
compose de deux morceaux de tissu, exactement sem- 
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« 

blableSy appliqués Tun contre lautre et plies de la même 
façon. 

Pour placer le sac dans son compartiment, on pose la 
moitié de celui-ci à plat : on étale et on pUe dessus le 
tissu comme il a été indiqué, mais en le plaçant inté- 
rieurement au rebord ou encadrement. 

Au fur et à mesure que l'on garnit les 24 comparti- 
ments de leurs sacs, on les place verticalement à côté 
l'un de l'autre et ou les serre dans cette position au 
moyen d'une douzaine de montants en bois K K, reliés 
entre eux à leurs parties supérieure et inférieure par do 
forts tirants en fer à vis. 

Le tuyau de chacun des sacs est alors mis en com- ^.^Marche de l'opéra 
munication avec la pompe, par le conduit principal sus- 
pendu horizontalement en travers et au-dessus des 
compartiments. 

Il parait que l'appareil, tel qu'il est actuellement dis- 
posé, peut supporter des pressions de 7 et 8 kilos par 
centimètre carré, soit 7 et 8 atmosphères. 

Jusque dans ces derniers temps, la réunion de ces 
deux tuyaux avait Ueu au moyen d'une petite rondelle 
avis; mais ce joint, outre qu'il était long à faire et à 
défaire, laissait souvent passer le liquide. Les inven- 
teurs viennent de le remplacer par un autre plus sûr et 
d'une manœuvre beaucoup plus simple, puisqu'il suffit 
de le tourner d'un demi-tour, pour obtenir une bonne 
fermeture. Les fig, 19 et 20 représentent ce nouveau 
joint. 

La pompe servant à fouler la barbotine dans les 
presses est tenue en mouvement pendant toute la durée . 
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de l'opération, mais avec une vitesse décroissante. Elle 
prend très-peu de force, un demi-cheval environ pour 
un jeu complet. 

Lorsque la dessiccation est poussée suffisamment loin, 
on ferme les robinets, on démonte le châssis qui main- 
tient les compartiments en place, et on pose successive- 
ment ceux-ci à plat pour ouvrir les sacs et rouler la 
galette de pâte d'environ 2 mètres de longueur sur 
50 centimètres de largeur et 2 à 3 centimètres d'épais- 
seur contenue dans chacun d'eux. 

Le cylindre de pâte ainsi obtenu, pesant moyenne- 
ment une quarantaine de kilogrammes, on voit qu'avec 
deux jeux comprenant 48 compartiments , si la dessic- 
cation est tînie en trois heures, on peut arriver à ime 
production de 7,000 kilogrammes de pâte en 12 heures 
de temps, quantité suffisante pour une fabrique de 
moyenne grandeur. 

Ordinairement on fait fonctionner cet appareil pen- 
dant la nuit et alors 24 compartiments suffisent pour 
cette production. 

Toutefois, pour ne pas être gêné et même arrêté dans 
le travail, il faut avoir au moins une presse de rechange, 
surtout lorsque l'on emploie diverses espèces de pâtes. 

Des fabricants du continent m'ont affirmé que le 
temps de la dessiccation était double chez eux, probable- 
ment a cause de la nature très-argileuse de leur pâte ou 
de la mauvaise qualité des tissus dont ils font usage. 

Les sacs doivent être tenus bien propres et lavés 
après chaque opération. 

Durée des tissus. Leur usure est extrêmement variable ; parfois ils 
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sont hors d'usage après quinze jours, tandis que dans 
d'autres cas ils peuvent servir six semaines et plus. Il 
n'est donc guère possible, quant à présent, de poser des 
chiffres à ce sujet. 

Dans une usine importante de . Stoke , on comptait 
3 fr. 25 c. pour raffermissement d'une tonne de pâte, 
y compris la main-d'œuvre et la dépense pour tissus. 
Cotte dernière était estimée à 85 centimes. Le prix 
de chacune des deux toiles composant un sac est 
de 8 fr. 75 c, soit donc 17 fr. 50 c. pour un sac 
complet. 

La qualité du coton, le plus ou moins de pureté de 
l'eau et la nature ainsi que l'état de division des élé- 
ments qui composent la pâte exercent, on le comprend, 
une grande influence sur la durée de ces tissus. 

Pour l'augmenter, les inventeurs apprêtent des cali- 
cots qu'ils fournissent ensuite aux fabricants. Il paraît 
que cet apprêt consiste tout simplement à les imbiber 
d'eau dans laquelle on a fait dissoudre de l'alun. Mais 
plusieurs fabricants m'ont dit que chez eux ces tissus 
apprêtés n'avaient pas résisté plus longtemps que les 
autres. 

L'immense surface filtrante ou de drainage, 50 mètres 
carrés et plus par appareil, qui distingue ces presses de 
toutes celles proposées antérieurement et qui en fait le 
principal mérite, occasionne comme on voit une grande 
consommation de tissus. 

J'ai vu à Londres un atelier où MM. Needham et 
Kite employaient une machine à vapeur et une douzaine 
d'ouvriers pour la construction de leurs presses. Les 
rainures sont taillées dans des madriers en sapin, àl'aide 
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d*une machine spéciale qui en creuse une demi-douzaine 
à la fois. 

Pour que ces presses fonctionnent bien, il est très- 
important qu elles soient construites avec des bois vieux 
peu sujets à gauchir, parfaitement dressés et que le 
tout soit bien soigné. 

Leur prix étant assez élevé par suite des droits de 
brevet et des soins qu'exige leur construction, de plus le 
calicot étant fort renchéri, tandis que la houille pour les 
anciens séchoirs est à bas prix, il n'y a pas, pour le mo- 
ment, d'économie à faire usage de ce système, et pourtant, 
il se répand rapidement dans toutes les usines anglaises, 
parce que les résultats qu'il fournit sont de beaucoup 
supérieurs à ceux obtenus par les anciens procédés. 

C'est surtout pour les pâtes courtes ou siliceuses des- 
tinées à la fabrication des granités, iron-stone et autres 
faïences fines de première qualité, que ces presses con- 
viennent le mieux, les compositions ou les pâtes de ces 
produits y étant mieux raffermies après deux heures 
que celles plus plastiques ou très - argileuses après 
quatre heures. 

Prix ih^ presses. Les iuveutcurs font payer maintenant à Londres, 

pour deux grandes presses à 24 compartiments cha- 
cune, avec pompe de 10 centimètres de diamètre, 
7,000 fr. Pour un second jeu semblable, 6,000 fr. ; 
enfin pour un troisième, 3,000 fr. 

On peut établir en Belgique pour 1,500 à 2,000 fr. 
un système semblable, comprenant 48 compartiments. 
Pour la partie en bois, MM. De Keyn frères, de 
Bruxelles, pourraient s'en acquitter parfaitement. La 
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tuyauterie doit être soignée d*une manière toute spé- 
ciale et sa fabrication pourrait peut-être présenter 
quelques difficultés sur le continent. 

On m assure qu'il n'a pas été pris de brevet d'impor- 
tation en Belgique. 

Les presses Needham et Kite sont maintenant en 
usage dans la plupart des brasseries anglaises où il 
parait qu elles rendent des services très-importants pour 
l'extraction des sucs des grains. 

MM. Bélin et Jeanez, de Saint-Martin-au-Laert, près J^^^f'' i^""*"^- 
de Saint-Omer (Pas-de-Calais), ont imaginé une presse 
très-ingcuieuse pour retirer les dernières parties du jus 
de betterave des boues ou des résidus de la défécation. 
Cet appareil, appelé presse à écume, est un véritable 
filtre à grande pression hydraulique. Il donne, paraît-il, 
d'excellents résultats dans le travail du sucre. 

Messieurs les inventeurs ayant, à notre demande, 
tenté la dessiccation des pâtes de faïenceries, n'ont pas 
pu y parvenir jusqu'à présent, soit à cause de la rapi- 
dité d'action de l'appareil, soit parce que cette action 
n'est pas répartie rationnellement sur une grande sur- 
face de faible épaisseur comme dans le S3'stème anglais. 

Les turbines à force centrifuge, tant employées Tmbinef». 
actuellement pour toute espèce dé dessiccation, donne- 
raient probablement de meilleurs résultats. 

Si nous ne mentionnons pas les appareils de dessicca- 
tion au moyen du vide ou par pression atmosphérique 
qui ont déjà été employés en France et en Allemagne, 
c'est d'une part parce qu'ils ne paraissent pas donner 



des résultats aussi satisfaisants que les presses à com- 
partiments, et d'autre part, parce que nous ne les 
avons vu employer dans aucune usine anglaise. 

En résumé, tout en admettant que des perfectionne- 
ments sont encore possibles, il faut reconnaître qu'en 
présence des nombreux essais qui ont dcVjà été faits 
infructueusement dans cette voie, les faïenciers doivent 
s'estimer très-heureux de posséder l'appareil Needliam 
et Kite. 

Pétrissage des pu- Les pâtes, une fois desséchées au degré voulu, peu 

importe par quel procédé, ont besoin d'être pétries et 
comprimées pour acquérir de l'homogénéité et du liant, 
en même temps que pour être débarrassées des globules 
d'air qu'elles renferment souvent et qui sont si nuisibles 
dans le travail. 

On doit dire pourtant que les pâtes raffermies dans 
les presses exigent beaucoup moins de pétrissage avant 
l'emploi, que celles obtenues par les anciens procédés 
de dessiccation par foyer, 

pt'trisseurs divers. Dans les usines les mieux mont(îes le pétrissage se 

fait par machines dans des espèce^ de pétrisseurs ou ma- 
laxeurs, formés d'une caisse cylindrique ou conique en 
fonte ou en tôle enveloppant un arbre vertical armé de 
lames ou de couteaux fixés hélicoïdalement sur cet arbn*. 
Pendant le mouvement de rotation de celui-ci, la pâte 
qui remplit la caisse est découpée par tranches minces, 
ot pressée fortement du haut vers le bas où elle sort 
d'une manière continue, soit directement par le fond de 
la caisse, soit latéralement, comme c'est souvent le cas 
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avec les appareils cylindriques qui sont généralement 
employés en Angleterre, fig. 25 bis et 25 ter. 

Ordinairement le cylindre n'a que 00 à 70 centimè- 
tres de diamètre, 1 mètre à 1 mètre 50 centimètres de 
hauteur et un centimètre au maximum d'épaisseur (1). 

Pour faciliter le nettoyage et la réparation des cou- 
teaux, on a soin de ménager vers la partie inférieure du 
cylindre une ou deux ouvertures qui sont fermées par 
des portes maintenues en place à l'aide de boulons à 
vis. D'autres fois, et cela me semble préférable, le 
cylindre est formé de deux parties égales, réunies par 
des boulons, suivant deux joints verticaux. 

Nous avons vu employer, pour conduire la pâte qui 
sort horizontalement du pétrisseur, une toile continue, 
et mue par une vis sans fin tendue sur des rouleaux, 
comme cela se pratique dans les presses à faire les 
tuyaux de drainage. 

Dans une usine de Newcastlc-on-Tyne, le pétrisseur 
est horizontal et fonctionne bien. Nous ne croyons 
pourtant pas que cette disposition soit recommandable. 

Avec les appareils coniques employés dans les usines 
allemandes et représentés fig. 24 et 25, la pâte, sortant 
verticalement, se guide d'elle-même, et son poids vient 
en aide à l'action de la machine. 

On comprend que la durée du travail dépend princi- 
palement de la vitesse de rotation, de l'inclinaison des 
couteaux, de la dureté de la pâte et surtout des dimen- 
sions de l'ouverture de sortie. 

Avec une force de un à deux chevaux, l'arbre tournant 

;4)C'e8tafin de pouvoir diminuer Tépaisseur de celte enveloppe, qu'il con- 
vient de la faire en tôle, comme cela se pratique en Angleterre. 
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à la vitesse de deu:!^ à trois tours par minute, et les cou- 
teaux étant inclinés à dix ou quinze degrés, enfin, avec 
une ouverture inférieui*o de 22 centimètres de (liamêtre, 
le pétrisseur peut fournir en huit à dix heures de 
temps six à sept mille kilogrammes de i)âle très-bien 
préparée. 

Il s agit ici de pâte séchée sur lo l'eu par les anciens 
procédés ; la production serait certainement beaucoup 
plus élevée avec les pâtes d'une dureté plus uniforme, 
prépai^ées à la presse. 

Les fig. 2Sj bis ei2o ter représentent la disposition 
du pétrisseur le plus communément employé en Angle- 
terre. 

Dans lappareil qui a été dessiné, le mouvement est 
communiqué par en bas, mais assez fréquemment aussi 
les engrenages moteurs sont placés au-dessus du 
cylindre. 

On emploie à Boom, près d'Anvers, dans les fabri- 
ques de tuiles, un genre de pétrisseur mû par cheval, 
qui mérite d'être mentionné. La iig. 25 A est une coupe 
horizontale par le milieu de la hauteur. La caisse ou 
enveloppe est carrée et formée de quatre plaques d'ar- 
doise ou de calcaire de Soignies, de dix à quinze centi- 
mètres d'épaisseur, réunies par des boulons, on sorte 
qu'il n'y a pas à craindre la moindre trace de rouille sur 
la pâte, quand bien même le pétrisseur ne fonctionne- 
rait pas tous les jours; ensuite le fond est forlonieiit 
incliné et c'est â sa partie inférieuie qu'il porte le trou 
destinée â la sortie de la pâte, entin les couteaux soiit 
très-nombreux et placés connue l'indique hi ligure. 
Assurément pour des pâtes molles ce système, tout 
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primitif quil est, doit donner de bons résultats. 

Malgré les bous effets que la plupart des fabricants 
anglais attribuent au pétrissage de la pâte, je dois dire 
que parmi les nombreuses usines du Staffordshire que 
j*ai visitées, il n y en avait pas la moitié qui fussent 
munies de potrisseurs, sans doute parce que, comme il 
a déjà été dit, un grand nombre de ces usines sont 
dépourvues de tout moteur mécanique. On y remplace 
imparfaitement le pétrissage par un battage avec des 
masses en bois ou avec des barres de fer. 

^introduction des presses à dessécher les pâtes et 
des tours mécaniques va nécessiter presque partout 
rétablissement de machines à vapeur, et amènera pro- 
bablement l'emploi de cet utile appareil. 

Au sortir du pétrisseur, quel que soit le temps que la 
pâte y ait passé, elle acquiert encore des qualités supé- 
rieures par un battage à la main. Dans ce cas pour- 
tant, le battage est de courte durée, tandis qu'il n'en est 
pas de môme loi*sque la pâte n'a pas été pétiîe méca- 
niquement. 

Ce sont généralement les aides ou apprentis qui sont 
chargés de cette besogne, qu'ils exécutent soit à l'aide 
d'une barre de fer, soit par le choc de la terre contre 
une table (slappUig). Dans ce dernier cas, voici comment 
opèrent : 

La masse de 30 à 40 kilogrammes de pâte qu'il s'agit Manière d'o\ién 
de frapper est posée devant eux, sur un banc solide, 
dont la partie supérieure est en plâtre humecté pour 
empêcher l'adhérence. 

L'ouvrier coupe cette masse horizontalement, au mi- 
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lieu de sa hauteur, à Taide d'un fil mince en laiton de 
50 centimètres environ de longueur. 

Il saisit avec les deux mains la moitié supérieure, lui 
fait décrire horizontalement un demi-tour, puis l'élève à 
la hauteur de la tète et la laisse retomber violemment 
sur l'autre moitié. 11 fait alors faire un quart de révo- 
lution au bloc, de manière que le plan horizontal de la 
nouvelle section qu'il va y faire soit perpendiculaire 
au premier; il soulève et laisse retomber de nouveau 
la partie supérieure comme la première fois et il conti- 
nue cette manœuvre jusqu'à ce qu'il croie que la pâte 
est suffisamment préparée. 

A ce moment, elle ne doit plus présenter dans la 
coupure ni creux, ni bosses, qui sont toujours des 
indices de bulles d'air ou de soufflures. 

lia surface des tables en plâtre, sur lesquelles a lieu 
le battage, est assez promptement remplie de petites 
cavités et usée inégalement. Il iaut alors l'aplanir et la 
remettre à neuf en la mouillant et la frottant avec un 
morceau de grès ou de pierre ponce. De plus les petites 
parties de plâtre qui peuvent s'en détacher et entrer 
dans la pâte occasionnent dos rebuts. Pour parer à ces 
inconvénients on a essayé le marbre, l'ardoise, le zinc, 
la terre cuite, etc., mais l'adhérence est telle sur c<»s 
coi*ps que l'ouvrier peut à peine en détacher la pâte, et 
les tables en plâtre sont encore généralement employées 
dans les usines anglaises. 

Dans quelques établissements ce sont des ouvriers 
spéciaux qui sont chargés du battage des pâtes ; d'autres 
fois, les principaux ébaucheurs seulement ont un bat- 
teur de terre à leur compte, mais plus généralement 
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chaque ouvrier fait exécuter ce travail par son aide. 
C est aussi très-souvent le même aide ou apprenti qui 
est chargé de porter ou de conduire avec une brouette 
la pâte depuis latelier de dessiccation jusqu'aux tours. 
Partout où Ton emploie de grandes quantités de 
terre, les ateliers sont au rez-de-chaussée, de manière 
qu'il ny a pas à élever cette masse soit directement, 
soit mécaniquement. 



CHAPITRE IV. 

DU FAÇONNAGE. 

Jusqu'il présent le façonnage a été exécuté à la main Farouuage. 

Considcraliou 

sur le tour, pour le plus grand nombre de pièces, par nérdies. 
les ouvriers appelés ébaucheurs (throwersj. 

Ce travail à la main étant très-difficile et consé- 
quemment d'un long apprentissage, coûte toujours 
cher. On trouve dans chaque usine anglaise quelques 
ouvriers supérieurs pour l'habileté et la rapidité avec 
laquelle ils ébauchent toute espèce de pièce ; c'est ce qui 
étonne le plus les visiteurs, fussent-ils même de vieux 
faïenciers. 

Malgré cette supériorité, que d'ailleurs tous les 
ébaucheurs sont loin d'atteindre, il n'arrive que trop 
souvent que ces ouvriers ayant à produire, à peu près 
à l'œil, des milliers et l'on pourrait dire des millions de 
pièces qui doivent être exactement semblables, ces 
pièces n'offrent ni la même forme, ni les mêmes 
dimensions. De là le succès que le tour et Yestèqiœ mé- 
caniques ont obtenu dans ces derniers temps. 

Le tour ordinaire du potier ou de Tébaucheur qui est Tours. 
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à peu prés le même en Angleterre que sur le coutiyenl, 
est en général formé d'une tête ou plateau circulaire 
en plâtre appelé girelle, tixé à la partie supérieure d'un 
arbre vertical en fer qui sert à lui imprimer le mouve- 
ment de rotation. 

Ordinairement c'est un aide qui produit ce mouve- 
ment au moyen d'une manivelle attachée directement 
sur l'axe d'une grande roue horizontale ou verticale fai- 
sant office de poulie et sur laquelle vient s'enrouler une 
corde qui passe sur la petite poulie ou sur le rouleau 
qui porte l'arbre du tour. 

Nous ne nous étendrons pas sur ces dispositions qui 
ont souvent été décrites et que nous supposons parfai- 
tement connues. 
Tours mus i)ar ma- D'ailleurs, d'après ce que nous avons remarqué dans 

le Statfordshire, les tours mus à bras disparaissent très- 
rapidement pour faire place aux tours mus par machincî. 

Dans beaucoup de fabriques ce changement a déj«i 
clé opéré et on n'emploie plus que ces derniers. 

Comme c'est là un fait d'une haute portée dans la 
fabrication céramique, comme d'autre part les nouvelles 
dispositions mises en usage n'ont pas encore été décri- 
tes, nous allons doimer quelques détails sur ce sujet. 

Ébaucliayo. Le façonnage des pâtes a principalement lieu do 

deux manières qui sont parfaitement distinctes. 

Dans l'une l'ouvrier, appelé ébaucheur, est lii.térale- 
ment le créateur d(; la forme de l'objet qui sort de ses 
mains. 

A vrai dire, pour les pièces soignées, cotte forme 
n'est qu'ébauchée, au moins quant à ses contours exté- 
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rieurs, lesquels sont parachevés par l'ouvrier nommé 
tournasseur. 

Dans ce système Tébauclieur, à Taide cVune plaque 
mince métiUliquo ou tVardoise découpée approximative- 
ment suivant le profil intérieur de la pièce à produire, 
peut obtenir sur son tour toutes les formes que Ton 
appelle à surface de révolution. 

Cet outillage si simple et si primiiif est complété par 
une ou plusieurs aiguilles métalliques ou en baleine 
fixées au coté du tour et servant à limiter le diamètre 
et la hauteur de lobjet. 

Pour que cette aiguille ne gène pas l'ouvrier pen- 
dant qu'il façonne sa pièce et surtout pour arriver à une 
exactitude plus grande qu'avec l'aiguille en baleine qui 
est trop mobile, à cause de sa flexibilité, on emploie 
dans le Staffordshire une aiguille en fer dont la moitié 
antérieure, disposée comme la pointe d'un compas, 
peut se replier contre l'autre en tournant horizontale- 
ment autour d'une charnière. 

C'est l'ouvrier chargé d'enlever du tour les objets 
ébauchés qui doit ouvrir et fermer cet indicateur, 
loraque la forme de la pièce en fabrication s'oppose à 
ce qu'il soit toujours ouvert. 

L'ébaucheur anglais est assisté dans son travail par 
deux aides qui sont ordinairement des jeunes filles de 
quinze à vingt ans, dont l'une fait mouvoir le tour, t^mdis 
que l'autre place devant lui les pelotes de pâte après les 
avoir préalablement pesées et enlève les objets du tour 
après leur fabrication. 

Le pesage a lieu au moyen d'une petite balance à pla- 
teaux en bois sur l'un desquels se trouve le plus souvent 
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Moulu^^o. 



Moules divers. 



pour mesure un objet ébauché exactement, puis écrasé 
pour prévenir sa dessiccation. 

Dans le second procédé, que Ton désigne sous le nom 
de njoulage, le travail de louvrier est beaucoup sim- 
plifié, puisque la forme ou contour de la pièce s'obtient 
à l'aide d'un moule contre lequel on applique la pâte. 

Ce moyen, tout en exigeant moins de talent que le 
premier, est cepeudant plus ingénieux que celui-ci ; il 
était déjà mis en œuvre par les potiers de l'antiquité ; 
mais un grand perfectionnement qu'on y a apporté vers 
le milieu du siècle dernier, consiste dans la substitu- 
tion des moules en plâtre à ceux en terre cuite employés 
primitivement. 

Ceux-ci, malgré leur durée beaucoup plus longue, 
ne sont plus employés que dans des cas tout à fait spé- 
ciaux et très-rares. 

Contrairement à ce qui a lieu dans les autres indus- 
tries, les moules employés dans la céramique doivent 
être absorbants, afin de hâter autant que possible la 
dessiccation des pièces, d'où résulte le retrait qui facilite 
leur sortie. 

C'est ainsi que la terre cuite et le plâtre sont les 
seules matières qui aient pu être employées jusqu'ici à 
cette destination. 

Nous ne voulons parler ici que du moulage à l'aide 
du tour qui nécessite une certmne adhérence de la pièce 
sur le moule, au moins pendant le travail. S'il s'agis- 
sait d'un moulage par pression sans rotation, il en 
serait tout autrement. 
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CTest ainsi que Ton fabrique très-bien les nnses, les 
pernettes ou pattes de coq, les pipes, etc., clans des 
moules en bronze ou en acier frottcis avec de IVssence 
de térébenthine ou de l'huile de pétrole. 

A en juger par ce qui a été fait dans ces dernières 
années, on doit admettre que cette partie de la fabrica- 
tion céramique recevra encore prochainement de nom- 
breux perfectionnements. Nous avons déjà fait, il y a 
quelques années, des essais pour le moulage des 
faïences fines par pression dans des formes en zinc et 
en bronze chauffés pour hâter la dessiccation. Nous 
étions môme arrivés à des résultats fort intéressants, 
mais le temps nous a manqué pour terminer ces travaux. 
Il paraît que dans la faïencerie de M. Viellard, à Bor- 
deaux, on fabrique les petites pièces, telles que pots à 
pommade, etc., par la simple pression sans rotation, 
mais je n'ai pas vu les appareils mis en œuvre. C'est 
une question d'un très-haut intérêt. 

Dans le procédé si curieux de fabrication connu sous Coulage, 
le nom de coulage, la pâte s'applique d'elle-même con- 
tre le moule d'une façon particulière très-ingénieuse ; 
cette pûte, au lieu d'être amenée à l'état de solidité 
ordinaire, s'emploie alors à l'état de barbotine très- 
épaisse que l'on coule dans le creux du moule disposé 
à cet effet. 

Après un temps variable, mais ordinairement très- 
court, le moule est parfaitement garni d'une couche 
bien uniforme de barbotine durcie par l'absorption et 
assez adhérente pour qu'il soit possible de laisser écou- 
ler le restant du liquide soit en renversant le moule ou 
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autrement. On peut obtenir par ce procédé des pièces 
d'une minceur extraordinaire et bien uniforme. 

Maigre les avantages que cç procédé si simple et si 
ingénieux semblait présenter, îl n'a servi jusqu'à pré- 
sent que pour la fabrication de certains genres de por- 
celaine et les fabriques de faïences fines n'en ont pas 
encore tiré parti. Les principales raisons qui semblent 
s'opposer à son application dans ces usines sont : P le 
manque de solidité des pièces qu'il fournit avec les putes 
à faïences, qui ne jouissent pas , comme on sait, de la 
propriété de subir au feu une demi-vitrification comme 
colles à porcelaine ; et 2^ l'usure si rapide des moules 
par suite de la grande quantité d'eau qu'ils doivent 
absorber. 

Origine et descrip- Wedgwood parait être le premier qui se soit occupé 

on des tours méca- , « . • i . » ^i. v i /. 

iques. de faire mouvoir les tours a ébaucher par la force 

mécanique. 

Nous ne domierons pas ici la description des tours 
qu'il avait imaginés et mis en œuvre, parce qu'on 

peut la trouver dans diverses publications et notam- 
ment dans le traité des arts céramiques par Bron- 
gniart. 

La grande force motrice qu'exige le tour imaginé 
par le célèbre potier, son haut prix par suite de sa 
complication et surtout le grand emplacement qu'il 
occupe, sont, paraît-il, les pricipales raisons qui ont 
empêché son adoption. 

Lorsque j'ai vu fonctionner ces tours, les change- 
ments de vitesse nécessitaient une si grande force que 
l'ouvrier ébaucheur ne pouvait pas s'en acquitter et 
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qu'un aide spécial lui était nécessaire uniquement pour 
cette partie du travail. 

Plus tard, dans les établissements du continent et en Tours \wi\ père 
premier lieu dans ceux d'un faïencier distingué, Bocli- 
Buschman, à Sept-Fontaines, près de Luxembourg, on 
a employé la force mécanique pour faire mouvoir les 
tours destinés à la fabrication des assiettes, tasses et 
autres pièces semblables, façonnées à Taide de moules 
et de calibres. 

Ces tours sont mus, comme ceux de la fig. 30, au 
moyen d'une courroie croisée. Ce procédé, quoique de la 
plus grande simplicité, atteint parfaitement le but désiré. 

L'ouvrier diminue au besoin la vitesse de son tour en 
appuyant le pied sur un morceau de planche ou de se- 
melle de soulier qu'il presse , en guise do frein , contre 
la roue horizontale en bois ou en métal qui peut servir 
parfois à faire mouvoir le tour à l'aide du pied et qui, 
en marche ordinaire, fait office de volant. Pour l'arrôt il 
soulève la courroie aussi avec le pied jusqu'à ce qu'elle 
se trouve au-dessus du rouleau calé sur l'arbre du tour. 

Comme on le comprend, ce moyen de régulariser 
la vitesse , en compensation de sa simplicité , exige un 
surcroît de force et serait peu applicable s'il s'agissait 
de pièces creuses de grandes dimensions. 

On peut admettre comme vitesse moyenne convena- Vitesse des tou 
ble 200 à 300 tours, soit 250 à la minute. Nous avons 
vu employer parfois des vitesses beaucoup plus grandes, 
mais toujours il nous a paru qu'il en résultait plus d'in- 
convénients que d'avantages. Un point essentiel, c'est 
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que l'ouvrier puisse changer la vitesse à volonté et c'est 
ce que Ton obtient parfaitement avec les nouveaux 
tours à plateaux que nous décrirons bientôt. 

Forœ nécessaire Quoi qu'il en soit, avec ce système, une machine 

)ur mouvoir les ^ j » 

urs. d'une dizaine de chevaux de force peut très-bien faire 

mouvoir une cinquantaine de tours à assiettes et même 
à pièces creuses de dimension moyenne, 

La fabrication des petites pièces n'exige, comme on 
sait, qu'une très-faible force et les appareils qui y sont 
employés, ainsi que leur communication de mouve- 
ment pourraient être établis beaucoup plus légèrement 
qu'ils ne le sont ordinairement. Quant à la construction 
de ces appareils , il faut qu'elle soit bien soignée ; elle 
ne peut pas être trop parfaite. 

Vers 1860, on a employé en France, avec succès, une 
Touràtournasser. nouvelle disposition pour mouvoir les tours des tour- 

nasscurs ou des ouvriers qui finissent les pièces sortant 
des mains des ébaucheurs ou des mouleurs à l'estèque. 
Ce sont, comme on sait, de simples tours horizontaux 
dits en l'air, analogues à ceux employés pour tourner 
le bois et les autres corps. Ils étaient généralement mis 
en mouvement par un ouvrier spécial sautant sur une 
pfklale convenablement disposée à cet etFet. En Angle- 
terre ce travail était exécuté par des tilles de quinze 
à dix-huit ans ou par des jeunes garçons (Jiggers), et 
sur le continent par des enfants de dix à douze ans. 

Outre qu'il n est pas toujours bien réglé puisqu'il dé- 
pend de l'activité de l'ouvrier mouleur qui doit fournir 
les pièces à tournasser, il est très-fatiguant non-seule- 
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ment par l'effort qu'il faut exercer pour changer le mou- 
vement au moment du polissage, mais surtout par l'at- 
tention soutenue qu'il exige de la part de celui qui en 
est chargé. 

Le nouveau tour n'a pas été dessiné, parce que le 
mécanisme qui sert à le faire mouvoir est exactement 
le même que celui représenté fig. 26 et 27 pour les tours 
à mouler et à ébaucher; seulement, dans le cas actuel, 
le mécanisme moteur que Ion peut appeler par plateau, 
est placé de manière que le plateau et le rouleau qui le 
commandent ont leurs plans verticaux, tandis que pour 
les autres tours le rouleau est placé horizontalement. 

Voici la description de ce mécanisme : 

On a établi verticalement sur l'axe horizontal du tour âSa^Lt^T mû^pm 
un rouleau circulaire métallique de 15 centimètres en- P^^ieau. 
viron de diamètre sur 5 centimètres d épaisseur, mobile 
longitudinalement ou dans le sens de cet axe, mais 
retenu dans l'autre sens par une clavette. 

De cette façon l'axe doit forcément participer au 
mouvement de rotation que reçoit le rouleau. 

Un petit arbre de couche de 50 à 60 centimètres de 
longueur, supporté horizontalement par deux crapau- 
dines et placé à angle droit avec l'axe du tour et à peu 
près à la même hauteur, porte d'une part une poulie en 
bois ou en métal de 10 à 20 centimètres sur laquelle 
passe la courroie destinée à communiquer le mouve- 
ment de la machine à cet arbre, et, d'autre part, un 
plateau circulaire en fonte de 40 centimètres environ de 
diamètre fixé à l'extrémité dudit arbre. Ce plateau est 
légèrement concave, c'est-à-dire évidé de la circonfé- 
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rence vers le centre à la face extérieure, laquelle se 
trouve placée en contact avec la circonférence du rou- 
leau que porte l'axe du tour. 

i;ou\Ticr fait va- Le rouleau, que l'ouvrier tournasseur déplace facilc- 

nor a sQji gre la vi- * ^ *^ ^ ^ 

iea^Qdn lour. ment en appuyant avec sa jambe sur un levier disposé 

à cet effet, peut ainsi être pressé contre le plateau en 
un point quelconque du diamètre horizontal de celui-ci. 
De là les effets suivants : au centre, où le contact n'a 
guère lieu que sur un point et où conséquemment le 1)ras 
de levier d'action du plateau est nul, le rouleau est immo- 
bile. Loraque ce rouleau est poussé vers la circonférence 
du plateau dans un sens ou dans l'autre, il participe au 
mouvement de celui-ci et cela avec une rapidité d'autant 
plus grande qu'il s'approche de la circonférence. Enfin 
pour le changement de mouvement, pour le polissage 
de la pièce, par exemple, on n'a qu'à pousser le rouleau 
en sens opposé, c'est-à-dire de l'autre côté du contre. 

Cette disposition si simple est d'un bon usage et si 
elle n'a pas été adoptée immédiatement partout, c'est 
parce qu'elle n'est pas suffisamment connue. 

En Angleterre on vient de l'appliquei* pour faire 
mouvoir les tours à ébaucher et à mouler, et dans le 
grand nombre d'usines où j'ai vu ces nouveaux tours, 
j'ai remarqué qu'ils fonctionnaient d'une manière par- 
faite et que l'on en était entièrement satisfait (1). 

T) Comme cooséquenco de la simplicité du leur manœuvre, et de la régu- 
larilé extraordinaire de leur mouvement, ces loui*s présentent ravaulagt» 
d'être d*uD emploi facile pour l'ouvrier, qui, après un jour ou deux, i^irviont 
ainsi à produire, seul, plus et mieux qu'avec un aide sur les anciens tours. 

A L'i demande do M. Victor Boch, j*ai introduit ces nouveaux tours à son 
établissement do Kéramis, ù la Louvière, dès mon retour d'Angleterre, au 
commencement de 4804, et d'après ce qu*il m*a souvent dit, ils ronctionnent 
supérieurement bien sous tous les rapports. 
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Dans certains cas, comme je l'ai vu à Newcastle-on- Tour n mouior h 
Tyiie, le tour est ajusté comme le représente la fig. 28. piové à Nowcasii»'- 
Ici il n y a qu'un seul arbre de couche moteur pour un 
grand nombre d'ouvriers, cet arbre passimt contre le 
mur de l'atelier on dessous de la table, exactement 
comme pour le système par courroies déjà indiqué 
lig. HO, Dans le cas qui nous occupe, l'arbre vertical 
du tour porte, comme on sait, à sa partie inférieure, 
un plateau circulaire en fonte AB mobile de haut en 
bas par l'action d'un levier coudé CDE, sur lequel 
l'ouvrier peut agir en appliquant son pied en E. 
L'arbre de couche G porte vis-à-vis ou en dessous du 
susdit plateau une poulie ou rouleau HH fixe ou qui 
n'a d'autre mouvement que celui de cet arbre. Le pla- 
teau eu fonte, descendant par son poids jusque sur lo 
rouleau, participe au mouvement de rotation de celui- 
ci avec une vitesse constante. Pour arrêter son tour 
l'ouvrier n'a qu'à soulever le plateau. 

Probablement en vue d'augmenter l'adhérence ou le ^n^c^" Ion" ^^* '^'^^ 
frottement entre le plateau ot le rouleau pour le façon- 
nage des pièces offrant une grande résistance, on a 
formé celui-ci de feuilles de carton dur, serrées les unes 
contre les autres au moyen de plaques en tôle un peu 
plus petites et réunies par des vis. Par ce moyen le 
mouvement est assuré et très-doux. 



cher 
par 
m. 



Dans d'autres ugines et principalement en Ecosse, etlm^uieiMna^ 
Tapplication du mouvement par plateau a été faite i^'^^^* 
d'une manière plus complète. Les fig. déjà citées, 26 et 
27, montrent les dispositions générales actuelles des 
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tours à ébaucher et à mouler dans cette contrée. 

On voit que c'est exactement le tour h touniasser 
décrit ci-dessus qui a été placé verticalement. 

Au moyen du levier L L et du contre-poids P, le 
rouleau est maintenu au centre du plateau moteur, et 
alors, comme il a déjà été dit, il y a repos. Pendant le 
travail, l'ouvrier, assis ou debout devant son tour, a le 
pied dans l'étrier E et, en appuyant plus ou moins for- 
tement sur cet étrier, il peut régulariser à son gré la 
vitesse du tour, 

La plupart des constructeurs du nord de l'Angleterre 
et de l'Ecosse sont aujourd'hui à même de fournir ces 
tours. 

Conptriic.teiirdpces Le sieur Dundas, S. Porteous, contructeur de ma- 
chines à Paisley, près de Glasgow, qui s'est fait une 
spécialité de ce genre de travail, s'engage à les fournir 
au prix de 375 francs pris chez lui. 

Ceux que j'ai vus sortant de ces ateliers m'ont paru 
très-solides, très-bien construits et fonctionnaient par- 
faitement ; mais il faut reconnaître que, pour ce prix, 
on peut les faire tout aussi bien en Belgique. 

Lorsque ce constructeur ajoute à ses tours une estè- 
que ou calibre pour le façonnage intérieur des pièces 
creuses évasées comme il sera dit plus avant, le prix 
est alors de 450 francs environ. 

John Norman et C^*, à Glasgow, déjà cités, tra- 
vaillent aussi pour les faïenceries et peuvent très-bien 
fournir toute espèce de tours. 

Emploi général et D'après ce qui précède, on voit que c'est actuelle- 
prochain deA tours 
mus (Kir murliine. 
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ment un fait acquis dans la fabrication céramique de 
faire mouvoir par machine tous les tours, c est-à-diro 
aussi bien ceux de tournasseurs que ceux d ebaucheurs 
ou de mouleurs. 

C est là un grand progrès. Aussi, avant peu, tous les del*Tinef'd!ms '"l 
anciens tours seront remplacés par le nouveau système. JJes moieurs Inécani 
Déjà, dans le Staffordshire, on travaille activement à *i"^- 
opérer ce changement, comme si ou regrettait de s être 
laissé devancer par les fabricants du Nord ou de 
rÉcosse. Ceux-ci, à vrai dire, ont été favorisés dans 
cette installation par la disposition de leurs usines, 
bâties depuis peu d'années, et souvent en prévision de 
ces perfectionnements. 

Dans le Staffordshire, au contraire, au moins dans soi?ii"iîrie^luMiVa^^^^ 
les anciens établissements, les ateliers où sont placés ^'^^ ^" siafTord 
les tours sont presque toujours dispersés aux quatre 
coins de l'usine et de maidère à ne pas pouvoir être 
mis facilement en communication avec un seul moteur. 
Dans ce cas les machines à air comprimé, dont on tire 
maintenant si grand parti dans les houillères , ne 
seraient-elles pas avantageuses ? 

A entendre les fabricants les plus avancés, le perfec- Moulage par près- 

. sion mécanique. 

tionnement des tours serait bientôt dépassé par un 
autre plus important, qui permettrait de supprimer le 
tour lui-même et fournirait directement des pièces 
achevées, par la simple action de la pression. 

La réalisation de cette idée serait, il faut le recon- 
naître, un des plus grands progrès qui puissent sur- 
venir dans la céramique. 
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Nous la croyons très-possible, ainsi que nous Tavous 
déjà dit plus haut en traitant de la question des moides 
métalliques, et il est à espérer qu elle ne se lera plus 
longtemps attendre. 

Esicquc. L'eslèque ou le calibre que l'ouvrier emploie pour 

façonner sa pièce, dans le cas de 1 ebauchage à la main, 
n est qu'un simple morceau de tôle ou d ardoise , ainsi 
qu'il a été dit. 

Moulage à bras.— Pour le façonnage à bras dans les moules, le calibre 

Calibre emplové. j i^" i i» x* • ti t i 

* est doja plus perlectionne. 11 se compose dune plaque 

de métal de deux à trois millimètres d'épaisseur, fixée 
à une large règle en bois garnie en tôle, que l'ouvrier 
appuie sur les bords supérieurs du moule, pour maintenir 
le calibre à la distance voulue des parois intérieures de 
ce moule , pendant son mouvement de rotation. 

Esièquc mécani- Enfin, pour le moulage mécanique, ce calibre en 

tôle, garni d'un morceau de bois dur de deux à trois 
centimètres d'épaisseur, taillé en biseau et parfaitement 
arrondi et poli, est lixé soit à une tige solide, mobile 
dans le sens vertical, et qui permet de l'abaisser pour 
l'approcher à la distance voulue du moule, comme on 
le voit fig. 29, soit à la partie antérieure , d'un levier 
horizontal placé un peu en arrière et au-dessus de la 
tête du tour, fig. 30. 

Ce levier, retenu par une charnière autour de la- 
quelle il peut osciller, doit être disposé de manière à 
pouvoir s'élever ou s'abaisser, et remplacer ainsi le 
bras de l'ouvrier pendant le travail. 
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Parce moyen, Touvrier, lorsqu'il façonne des pièces Mode .rj.ciio.. 

•^ * . l'ostequc. 

creuses, n'a qu'à jeter au fond du moule la quantité de 
pâte voulue, qu'à abaisser progressivement le calibre 
jusqu'au plus bas de sa course, et à le maintenir dans 
cette position. Le mouvement de rotation du moule 
suffisant pour que la pâte retenue par l'estèque s'étale 
et se comprime uniformément de manière à fournir la 
pièce demandée, l'excès de pâte s'élève contre le 
calibre pour sortir à la partie supérieure. Avant d'ar- 
rêter le tour pour l'enlèvement du moule, on projette à 
l'intérieur quelques gouttelettes d'eau pour assurer le 
polissage de la pièce. 

Dans le cas du moulage dit sur bosse ou de pièces Mouiajiesurbos 
présentant leur convexité au calibre, l'ouvrier doit ré- 
partir la pâte uniformément sur la surface du moule, et, 
à cet etfet, il doit la réduire eh plaques minces nommées 
croûtes, et polies du côté qui s'applique sur le moule. 
Le calibre, abaissé sur ces plaques jusqu'au bas de sa 
course, les presse contre celui-ci et les façonne prompte- 
ment à la forme requise. 

* 

Ce dernier moyen présente de grands avantages sur ses avantages. 
celui du moulage en creux, en ce qu'il dispense souvent 
du tournassage ; mais, comme on comprend, il n'est 
applicable qu'aux pièces les moins creuses, telles que 
assiettes, sous-de-tasse, etc., pour lesquelles la con- 
vexité du moule ne s'oppose pas trop à la retraite de la 
pâte. Avec des ouvriers habiles et certaines qualités de 
pâte, j'ai pourtant vu mouler quelquefois, par ce pro- 
cédé, des pièces très-creuses, telles que saladiers et bols. 
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Kuièveuicnt dos Daiis les iiiodes de moulage précédents, les bords de 

Iwrds des pièces. . ., . , j» xii i r j 

la pièce sont coupés au moyen dun fil de fer ou de 
laiton fin de deux à trois centimètres de longueur, 
tendu dans une petite fourche avec manche. D'autres 
fois, cette pièce est remplacée par une espèce de cou- 
teau ou de petite lame en zinc. 

Polissage. Dans la plupart des fabriques on ne repolit plus les 

pièces obtenues au moyen des calibres mécaniques. Le 
deniier polissage, qui se faisait à la corne sur le conti- 
nent et avec un morceau de biscuit ou de pâte semT- 
vitreuse (paiian) en Angleterre, devient tout-à-fait sans 
effet et inutile, lorsque le calibre est bien construit et 
manœuvré par un ouvrier exercé. Le morceau de bois 
dur, appliqué contre la tôle, fait office de polissoir, si 
l'ouvrier a toujours soin d'en tenir la face agissante 
bien polie. 

Essai de calibres J'ai fait essayer des estèques en parian; mais, 

outre qu'ils sont fragiles, on ne peut pas, au besoin, 
en corriger les formes, comme cela a lieu pour ceux 
composés de fer et de bois, dont on modifie si facilement 
les profils au moyen d'un coup de lime. Le zinc peut 
très-bien remplacer le fer, comme étant plus doux et 
moins oxydable, ce dernier se couvrant promptement 
de rouille, lorqu'il est un certain temps sans fonc- 
tionner; mais le zinc s'use vite et n'ottre pas une assez 
grande résistance au point d'attache, où il doit consé- 
quemment être renforcé. 

Probablement que l'acier et le cuivre sciaient préfé- 
rables. 



m jHinan, 
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Si nous nous étendons sur ces détails, qui peuvent Causes drs long 

relaixls survenu; 

paraître minutieux, c'est parce que nous avons été à dans remploi de œ 
même do vennor toute leur importance, si Ion veut 
arriver à tirer le meilleur parti possible des estèques el 
des Ciilibres mécaniques. 

Ainsi, depuis fort longtemps, ces appareils (étaient 
connus; on en ti-ouvait même un ou deux dans presque», 
cliaquc labrique, c'étaient ceux qui avaient servi à l'aircî 
les essais peu encourageants à la suite desquels on 
s'était décidé à Tabandon de ce svstème. 



liO parti que Ion en tire maintenant prouve que ce Lercsuiijjidé)>en 

, . . , . , . . 1 . do l;i fornirMio l'ap 

n était pas lidée ou le principe qui laissait à désn-er, pareil ei de ladrcss 

1 , V T ^' T » dcrou\rier. 

mms simplement 1 application ; des qu on a eu reconnu 
que tout dépendait de l'épaisseur du calibre lui-même, 
de rinclinaison de son biseau ou chanlrein, et surtout 
du tour de main de l'ouvrier chargé do le manœuvrer, 
le succès a été assuré. 



On peut dire des a présent ([ue 1 emploi de ce sys- Cos nouveaux ap 

... . " pareils sont surloi 

teme, véritable complément des tours mécaniques, ne aviiniii;:eu\ pour h 

, 1 ''Tj. •! ii localilés on nmn 

peut manquer de se généraliser tres-rapidement, et ce (j„(.ni les ouvriei 
(pi'il importe de signaler ici, c'est qu'il (îst appelé à P^^*^*"^* 
rendre de plus grands services aux nouveaux fabri- 
cants qui n'ont pas un personnel d'ouvriers suffisant, 
quïi ceux qui, ayant un grand nombre d'ouvriers ébau- 
clieurs, auront à leur trouver de nouveaux emplois, et 
parfois à lutter contre leur o})posilion, comme je l'ai vu 
déjà dans le Staifordsliire. 

On sait (pie l'apprentissage de l'ouvrier ébauclieur 
est très-long; aussi les ouvriers supérieurs pour ce tra- 
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vîiil sont-ils rares. A l'aide de lestèque, au contraire, 
apn^s quelques jours d'essai pour bien saisir le tour de 
main, un apprenli devient un excellent mouleur, 
capable de fournir les pièces circulaires de forme quel- 
conque, et surtout de les fournir de meilleure qualité, 
plus égales et en plus grand nombre que le meilleur 
ébaucheur. 

Pour obtenir les pièces creuses, bombées ou sphé- 
roïdales, c'est-à-dire plus larges au ventre qu'à l'ouver- 
vorture, il a fidlu chercher des dispositions particu- 
lières de calibres. 

nisiK)siiion |UHir Dans le cas où celui-ci est porté par une tige verti- 
mlSw. *^^^'^^'"^" cale, fig. 29, et où l'on doit produire des pièces 

légèrement bombées, on place cette tige un peu excen- 
triquement par rapport à l'axe du tour, de manière 
que ce n'est qu'en lui faisant faire une demi-révolution 
sur elle-même, qu'on peut l'amener dans la position 
..--, convenable pour l'exécution du travail, ou dans celle 
(jui permet l'entrée du calibre dans le moule et sa 
sortie . 

^ioiiie|>o"'*ii»s|)iè- Tour les i)ièces bombées, le moule doit être en deux 

parti(»s qui sont généralemiînt semblables, c'est-à-dire 
({u'il a été divisé par un plan passant par son axe. 

Pour éviter les sutures droites verticales, j'ai quel- 
queibis vu disposer ces deux pmlies comme le montre 
la lig. iVZ. 

L'anneau ou la ])artie circulaire NNN s'enlève sé- 
l)arémeut ou avec l'objc^t. Pour les laéces avec col ou 
évasées à l'ouverlure, c'est ce dernier cas qui a lieu, et 
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alors cette partie annulaire doit être en deux morceaux, 
afin de pouvoir se séparer de l'objet. 

Ces moules ne valent pas ceux indiqués dans le pre- 
mier cas ou divisés par un plan passant par Taxe; 
d'abord parce qu'il faut s'opposer, pendant le travail, au 
soulèvement du bourrelet par la pression de l'estèque, 
et ensuite parce que les arêtes de ce bourrelet sont 
trop fragiles. 

Lorsque la convexité n'est pas grande, on peut faii'e 
le moule d'une pièce ; le vide intérieur ayant alois la 
forme CDE, fîg. 31. Dans ce cas, la trop grande 
épaisseur de pâte que la pièce emporte autour do son 
col est enlevée au tournassage. 

Si les pièces ont une forme tellement bombée que le Tnivihi (ît«s imCm 
calibre a mouvement excentrique ne puisse plus sufiire, 
il faut recourir à d'autres dispositions. 

L'emploi d'un calibre se repliant sur lui-même poiu- 
entrer dans le moule ou pour en sortir a souvent été 
proposé, mais je dois avouer que jusqu'à présent je ne 
l'ai pas encore vu fonctionner en grand. On craint sans 
doute la complication et le peu de solidité de l'appareil. 

La fig. 30 représente un genre particulier de calibre Apnaroii appii( 

. , . /» •! .1 1 T •! 1 ble 11 toute espèce 

que nous avons imagine et lait établir il y a quelques formes. 
années, et qui a parfaitement répondu à notre attente. 
A l'aide de ce mécanisme , le calibre peut recevoir 
huit mouvements distincts, tous faciles à régler au 
moyen de vis, et il peut fournir des objets de toute 
espèce de forme. Ces appareils ont été construit,?^ 
d'après nos indications, par M. Jaspar, ingénieur 



( 
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coiistructciir à Liège, qui s est supérieurement bien 
acquitté de ce travail. 

Têiedciour. Cette pièce, destinée à maintenir lobjet en fabrica- 

tion et plus souvent le moule, est communément en 
plâtre ; mais, comme on voit fig. 30, un anneau en 
plomb EF a été coulé au bord intérieur ei touillé. 
C'est sur cet anneau que vient s appuyer le rebord exté- 
rieur du moule, dont la partie inférieure, légèrement 
conique, entre à frottement dans la cavité ménagée au 
centre de la tcte de tour. 

rétcsmciailiqucs. Dans quelques usines angUdses, on emploie des tètes 

de tour en fonte et parfois en plomb. Si leur prix d ac- 
quisition est un peu plus élevé, en revanche elles sont 
beaucoup plus durables ; seulement, comme celles en 
fonte ne peuvent pas être tournées directement sur 
le tour où elles doivent servir, il est à craindre qu elles 
ne soient pas aussi bien centrées que celles en plâtre 
ou en plomb, que Ton peut toujours tourner ou au 
moins corriger sur place. 

Plateau avec suj)- Probablement dans la crainte que la grande variété 
ir. ^ "*^ ^ ^ de formes et surtout de dimensions des objets à fabri- 
quer n'exigent un trop grand nombre de tètes de tour, 
dans quelques fabriques on les a formés d'un plateau 
métallique horizontal, sur lequel se trouvent fixés à 
égale dislance du centre, trois ou (|ualre supports, 
(î, II, tîg, "Zd, aussi en métal, que Ton peut à volonté 
éloigner ou rapprocher du centre. 

Deux ou trois de ces supports sont reliés par un arc 
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(le cercle en bois ou on métal, contre la face intorienre 
duquel on place le moule, où il est ensuite pressé et main- 
tenu au moyen d'une plaque à ressort I, contre laquelle 
agit une vis taraudée dans le support correspondant. 

Quoique la manœuvre de cette vis ait été beaucoup 
facilitée par une poignée et quelquefois par une mani- 
velle K, elle exifre toujours un certain temps à r(»ntn»c 
et à la sortie de chaque moule. De plus, je ne crois pas 
que ceux-ci soient aussi bien centrés avec cet appareil 
qu'avec les têtes de tour décrites précédemment. 

D'après ce que j'ai reconnu , il a pourtant beaucoup 
de partisans. 

Comme nous l'avons déjà vu, les moules en terre i'»i>nraiion ( 

nioiilosiMi plAlrc. 

cuite sont aujourd'hui très-peu employées. Le haut 
prix de ces moules, l'état souvent rugueux de leur sur- 
face, leur déformation fréquente par la cuisson et sur- 
tout la difficulté de les obtenir aux dimensions voulues 
par suite de la retraite qu'ils prennent au four, les 
rendent bien moins pratiques que ceux en plâtre, 
auxquels on ne peut guère reprocher que le peu de 
durée. Ceux-ci sont fabriqués avec le plus grand soin 
dans les usines anglaises , mais par les procédés ordi- 
nairement mis en œuvre sur le continent, en sorte que 
cette fabrication ne présente rien de particulier. 

En voyant sortir des usines du Staffordshire ces ^ïo^êic^. 
faïences usuelles de formes nouvelles, si élégantes et 
si bien appropriées au but proposé, on ne se rend pas 
toujours compte des recherches et des dépenses qu'a dû 
faire le producteur pour arriver à ce résultat. Elles 
sont cependant très-grandes, et il s'en affranchirait 
bientôt si le grand maître, le consommateur dont le 
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goAt se perfectionne sans cesse , ne les exigeait impé- 
rieusement. 
i(K:foiin.'^u(MPt|. (;'(.st lui qui réclame des produits non-seulement 
>'s. solides et bien travaillés, mais encore d'une forme dis- 

linguée et gracieuse. 

C'est à tel point que l'on peut dire souvent de ces 
objets que si la forme n'est pas tout, c'est au moins le 
principal. De là de grandes dépenses pour modèles et 
pour moules. 

l'fTorispotipioppr- Lcs progrès faits en Angleterre dans cette voie, 

iionnement aflis- -i. . -i» 

\uv. depuis une dizaine d années, sont considérables. En 

s'attachant à tout prix quelques-uns des artistes qui 
avaient concouru à la production des chefs-il'œuvre de 
sculpture et de peinture exposés à Londres en 1851, 
en créant de nombreuses écoles d'arts, les potiers du 
Slaffordshire se sont assuré des ressources dont ils 
commencent déjà à tirer parti, mais qui leur profiteront 
bien plus dans l'avenir. 

11 suffit, comme on sait, de quelques bons modeleurs 
pour faire époque et c'est en appelant un grand nombre 
déjeunes gens à s'occuper de ce travail, sous la direc- 
tion de maîtres capables, en les encourageant de 
div(M'ses façons, et surtout par des récompenses hono- 
rifiques et pécuniaires, que l'on arrivera le plus sûre- 
ment au but désiré. 

Eroîosdartiprix. L'écolo d'art de Hanley, outre les médailles qu'elle 

distribue chaque année, avait proposé l'annexe dernière un 
prix assez élevé pour l'élève qui produirait la meilleure 
forme do soupière. M. H. Protat, professeur distingué 
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à cette école, ma assuré que 1 élève qui avait remporte 
ce prix avait modelé une pièce rcelloment de bon goût. 
Il existe encore dans le district des poteries, et 
notamment à Stoke et à Newcasll<M)nder-Lvne, des 
écoles d'an très-suivies ; c'est une question sur laquelle 
nous reviendrons plus avant. 

Le modèle terminé, l'ouvrier chargé de rexôcution Pivpanieiondn 
des moules procède en Angleterre, à fort peu de chose 
près, comme sur le continent. Un point essentiel (h ce 
travail, et Ton peut même dire le principal, ces! In 
bonne préparation du plâtre. 

Sous ce rapport les centres de fabrication, comme isinos «î|mv 

i»i£^i/v»TT» , 1 1 r>our (I* ir;jv:ii|, 

celui du Staiiordsjure, présentent de grands avantages 
en permettant de pousser très-loin la division du travail: 
tandis que sur le continent chaque usine doit avoir son 
four à plâtre pour préparer elle-même cette substance, 
dans le StafFordshire on l'achète toute préparéo et 
prête pour l'usage, dans des établissements montés 
pour ce travail et qui fournissent parfois â plus de vingt 
fabriques différentes. 

Indiquons en peu de mots le procédé employé par ces 
établissements : 

Quoique désigné dans toutes les usines anglnises ïJeu de proven; 

du gvpse ou >Mi 

SOUS le nom de plâtre de Paris, le gJT)se ou sulfate de diThau.. 
chaux dont on foit usage provient soit du I)erl)yshire, 
soit du nord de l'Angleterre (Carlisle). Une grande 
partie de cette roche est cristallisée, translucide et 
blanchâtre ; le restant, à teinte grise et à texture com- 
pacte, est également très-pure. 
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I ix iiii piAire. Acheté aiLx carrières du Derbyshire au prix de 16 fr. 

la tonne, il revient cru ù Ilanley, à 21 fr. environ, et par 
la préparation définitive le prix en est porté à 40 fr. 
environ la tonne, chiffre auquel il est coté aux usines. 
Dans quelques cas très-rares, ou in a hicMi parh? de 
50 fr., mais cotait pour des qualités exceptionnelles et 
tout à fait choisies (1). 

loiiiiii :i ph'iirc Les blocs do gjpsc, après avoir ét(î réduits au moyen 

(le pilons en fragments de la grosseur d'un ceuf et en- 
dossons, sont ensuite passés dans un moidin à meules 
horizontî^les, disposé exactement comme ceux à moudre 
le grain. La substance sort de ce moulin à un degré de 
iinesse tel, qu'elle ressemble alors tout à fait à de la 

uisson du piâiro. farine. Elle est ensuite étendue sur une espèce de 

pan ou de fourneau , disposé exactement comme 
ceux déjà décrits pour la dessiccation des pâtes à 
faïence. Ce fourneau ou séchoir a 15 mètres de long 
sur 1 mètre 50 centimètres de large, et 20 centimètres 
de profondeur. Un foyer occupant toute la largeur à 
Tune des extrémités communique avec la cheminée, 
fîlevée à l'autre extrémité au moyen de carneaux en 
briques, recouverts de carreaux en terre cuite, sur les- 
quels on a plac('î des plaques en fonte de un à un et 

(t) La facilité que Ton a dans les faïenceries anglaises deconnaUre les 
prix moyens des principales denrées que l'on y emploie est d'un grand 
secours pour rétablissement si utile, on iK)urrait même dire indispensable, 
(les prii de revient des produits. C'est encore la un des uvantxiges de la divi- 
sion du travail. 

Pour arriver à cette connaissance dans nos établissements, il faut une 
grande comptabilité, montée principalement en vue des prix de revient 
et donnant lieu à d(s recherches longues et dispendieuses, dont les indus- 
triels s'affranchiss^Mit trop souvent à leur grand détriment. 
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demi centimètre d'épaisseur, aussi longues que la lar- 
geur du fourneau, et de 60 à 70 centimètres de largeur. 

Ces plaques forment ainsi le fond du séchoir, dont 
les parois latérales, de 30 à 40 centimètres de hauteur, 
sont aussi garnies avec des plaques en fonte. 

Pendant les deux et demie à trois heures que le 
gypse en poudre doit rester sur le fourneau , l'ouvrier 
le remue continuellement et le déplace de manière à 
ramener vers le feu la partie qui a été primitivement 
jetée près de la cheminée. 

Iji charge est environ de 1,500 kilog. à la fois. Kmpioî do co 

A- • 11-* A/--J--1-1 1 maticVo -ans larr 

Apres cuisson, le phitre est refroidi puis place dans des «ige. 
sacs. On ne tamise que celui qui est destiné à la fabri- 
cation des pièces soignées, telles que moules de 
ligure, etc. 

Ce mode de fabrication ne peut évidemment être 
économique que lorsqu'il s'agit dobtenir une grande 
quantité de plâtre, ce qui permet en quelque sorte 
d'opérer d'une manière continue. 

Sur le continent, où chaque usine prépare son plâtre, Four à piàirc é 
le four représenté fîg. 33 et 34 convient assez bien ; 
au moins, s'il ne donne pas d'aussi bons résultats que 
le procédé anglais, il est plus économique. 

Pour la cuisson, le plâtre est chargé dans ce four 
en fragments de la grosseur d'une noix, qid, parvenus 
au degré voulu de calcination , sont ensuite réduits en 
poudre sous des meules verticales (1). Enfin cette 

[4 j Pour arriver au degré voulu de finesse, celte pulvérisation ost beau- 
coup plus longue que lorsqu'on opère sur le pK'ilre cru. 
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poudre est tamisée dans des tamis cylindriques en toile 
métallique, à secousses comme les blutoirs, et ren- 
fermés dans des caisses en bois (1). 

Ce four est chauffé à la houille, jusqu'au rouge nais- 
sant, avant lenfournement du plâtre ; pendant la cuis- 
son, les deux registres disposés au bas de la cheminée 
ne sont ouverts que de la quantité suffisante pour 
Téchappement de la vapeur d'eau qui se dégage et le 
feu est couvert. 
Forr<u'pnis«<Mirtits J^n général, on peut dire que les moules anglais 

»iil(s;injl.ii-. 1 • 1 

sont plus épais que les nôtres. 

Ceux pour pièces creuses sont plus ou moins coni- 
ques extérieurement, suivant les usines et suivant le 
système de tètes de tours employé; parfois, ils sont 
même tout à fait cylindriques. 

Ils portent souvent à leur partie supérieure un boulet 
ou collier mince par la partie dressée duquel ils s'ap- 
puient sur la tète du tour. (Voir fig. 30), Lorsque cette 
partitî n'existe pas, le moule doit porter par sa face 
inférieure sur le fond de la cavité où il s'engage, ce qui 
otfro assez souvent des inconvénients. 
Ucxi^rniioM «h-s Considérée au point de vue hygi(ïnique ou de la santé 

des ouvriers, la dessiccation des produits est d une haute 
importance. 

C'<»st sans contredit «à la mauvaise disposition des 
ateliers et des séchoirs qu'est due principalement 
l'insalubritc'^ des établissements céramiques, 
in-aiiibriir.irsaii- La haulo température, la mauvaise ventilation et 

surtout la grande quantité de vapeur deau dont se 
trouve charge; l'air d(»s ateliers lorsque l'on y opère la 

(1 ToiU' à J?") ouvortiirfs \m\t ronlimo!n»rarrt^. 
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dessiccation, ne peuvent manquer d'être funestes aux 
ouvriers qui doivent y séjourner. 

Depuis longtemps on avait déjà apporté dans les usi- Jyomif-iv jimni 
nés anglmses une certaine amélioration à. cet état de 
choses en opérant la dessiccation dans des chambres 
spéciales. Seulement, dans ce cas, les aides ou jeunes 
ouvriers chargés de porter les pièces dans ces chauf- 
foirs et de les en retirer (inaulds runners), avaient d au- 
tant plus à souffrir qu'ils étaient ainsi forcés de passer 
alternativement d'une température ordinaire à une 
température très-élevée. 

C'est à tel point que le Parlement anglais s'est ému Ario nvoni 
decetétat de choses et qu après de minutieuses enquêtes 
et de longs débats, il a voté, il y a quelques mois, un 
act appelé The New Factory Act, applicable principale- 
ment aux usines destinées à la fabrication des faïences 
[earlhenware) (briques, pannes et tuiles exceptées), ainsi * 

qu'à la fabrication des allumettes chimiques, des capsu- 
les à tirer, des cartouches et des papiers peints. 

Cet aet défend formellement d'admettre dans les 
usines ci-dessus des ouvriers âgés de moins de onze 
ans et de laisser prendre les repas aux travailleurs 
dans les ateliers, à moins, pour les fabricants, de se 
rendre passibles d'une amende de 75 à 250 francs. 

Son adoption, à laquelle un petit nombre des faïen- KiTot (h'nMart 
ciers du Staffordshire s'opposaient dans la crainte d'une 
augmentation de prix de la main-d'œuvre, ne peut man- 
quer de produire de bons effets. Déjà pendant sa dis- 
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cussion, on a imagîné et mis en pratique, pour la 
dessiccation des produits, des procédés très-ingénieux 
et très-économiques. 

La chambre de dessiccation, séparée de l'atelier, ainsi 
qu'il a déjà été dit, était primitivement chauffée par un 
poêle en fonte très-volumineux dont la cheminée pas- 
sait sous le pavement. Ce poèle, tenu presque conti- 
nuellement à l'état rouge, amenait la température de 
cette place à 45, 50 et même parfois à 55 degrés cen- 
tigrades. 

ichoirâ deux corn- Pour soustraire les porteurs de moules {moulds 
Sl*vpmonî"^ *^ Tunners) à l'influence d'une telle température, le séchoir 

a été divisé en deux parties chauffées non plus par un 
poêle, mais par un foyer placé à l'extérieur et dont les 
flammes et la fumée circulent dans des conduits ména- 
gés sous le pavement. 

Au moyen de vannes ou de registres, on peut à 
volonté chauffer les deux séchoirs ensemble ou séparé- 
ment. De cette façon, pendant que l'ouvrier travaille 
dans l'un des deux compartiments pour en retirer les 
produits et en replacer de nouveaux, c'est l'autre qui est 
chauffé et fermé. 

Cette disposition que nous avons vu employer chez 
M. Pinder, fabricant de faïences à Burslem, est due à 
MM. Watt et Doulton, constructeurs dans la même 
ville. Elle présente certainement des avantages, mais 
comme elle ne fait disparaître qu'imparfaitement les 
inconvénients signalés; qu'en outre, à moins que 
d'occuper un grand emplacement, elle doit ralentir la 
marche du travail, il n'y a pas de doute que l'on 
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adoptera de préférence et sans retard l'un ou l'autre 
des deux procédés ingénieux que nous allons indiquer. 

Le premier de ces procédés a été adopté chez séchoir à étage 
M. Minton, à Stoke, vers la fin de Tannée 1863. Les 
figr. 35, 36 et 37 représentent l'appareil tel que nous 
l'avons vu fonctionner. 

Un moyeu en fonte portant 24 bras de deux mètres 
de longueur environ chacun, est calé sur un arbre ver- 
tical à l'aide duquel les bras peuvent tourner dans un 
plan horizontal. 

Chaque bras porte à son extrémité une pièce verti- 
cale en fer ou en bois de 2 mètres 25 centimètres eivd- 
ron, le long de laquelle on peut placer, à la hauteur 
voulue, de petites lattes horizontales destinées à rece- 
voir les moules avec les produits. 

L'ensemble forme ainsi une grande étagère circulaire, 
à laquelle l'axe central permet de communiquer un mou- 
vement de rotation. Chacun des 24 compartiments de 
cette étagère comprend, dans le cas représenté sur le 
dessin, 16 rangs de supports formés de deux petites 
lattes placées au même niveau et convenablement espa- 
cées pour recevoir les moules. 

Dans le même cas ces lattes sont assez longues pour 
que chaque support puisse recevoir deux moules d'as- 
siettes de grandeur moyeime. 

L'appareil est logé dans une chambre qui en a à peu 
près les dimensions et à la paroi extérieure de laquelle 
se trouve la porte ou, pour parler plus exactement, 
l'ouverture pour le service. 

Pour le chauifage, un foyer en briques est établi 
latéralement ou à l'extérieur et les produits de la com- 
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bustion passent par les conduits ménages sous le pave- 
ment du séchoir. 

larche de rai»i>a- Lorsque lon fait tourner le système, chaque étagère 

venant se présenter devant cette ouverture et à une 
distance de quelques centimètres seulement, il s'ensuit 
que l'ouvrier peut placer les moules sur les étagères ou 
les en retirer sans entrer dans le séchoir. 

L'ouverture, qui n'a que GO centimètres environ de 
largeur, est divisée en deux parties égales sur la hau- 
teur et l'une de ses moitiés est toujours fermée par la 
porte à contre-poids A quand l'autre est ouverte. La 
porte B sert au besoin à fermer toute l'ouverture. 

vaiiiages de ce Comme le plus léger effort suffit pour faire tourner 

l'appareil, on peut amener successivement chaque éta- 
gère vis-à-vis de la porte, en sorte que le travail est 
notablement simplifié. 11 est même vrai de dire que ce 
système, outre qu'il fait disparaître tous les inconvé- 
nients inhérents à l'ancien séchoir et qu'il procure une 
dessiccation plus uniforme et plus prompte, donne encore 
lieu à une économie de combustible, de moules et de 
main-d'œuvre et garantit mieux les produits des cen- 
dres et des poussières du foyer. 

:i;iî;e!emui).i(.lje»- Lc socoiul procédé que nous avons vu emî>lover chez 

Hitiile. . 1 * 

M. Elliot, à liurslem, présente une grande analogie 
avec le précédent. 

On reconnaît que l'on a étcî guid(5 jiar la mémo idée 
daus les deux cas. La disposition mécanique seule est 
changée. 
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Comme on le voit sur les fi{r. 38 et 39, un arbre en 
fer de 6 à 7 centimètres de diamètre et de 3 mètres 
50 centimètres environ de longueur est établi horizon- 
talement sur deux coussinets placés à ses extrémités. 

Deux roues en fonte de 2 mètres de diamètre ressem- 
blant à deux petits volants, sont calés sur cet arbre, à 
l'intérieur et contre les coussinets. Les jantes de ces 
roues sont reliées entre elles par quatre barres de for 
rondes, de 2 à 3 centimètres de diamètre, placées 
parallèlement à l'axe. Intermédiai rement à ces barres, 
chaque jante est encore garnie de chevilles en fer do 
2 à 3 centimètres de diamètre et de 10 centimètres do 
longueur. 

Les planches ou étagères destinées à recevoir les 
moules ou les objets portent chacune deux crochets dis- 
posés de façon qu'une fois suspendues soit aux barres, 
soit aux chevilles, elles conservent leur horizontalité 
pendant que Ton fait tourner l'appareil sur son axe. 

Il est clair que le système étant logé dans une cham- 
bre ou séchoir à la paroi antérieure de laquelle on a 
ménagé une ouverture de service AB , fig. 38 et 39, 
l'ouvrier peut placer les moules sur les planches et les 
retirer sans avoir besoin de pénétrer dans le séchoir. 

L'appareil représenté contient 20 planches et à Cont» ihmres ic 
10 moules de grandes assiettes par planche, cost donc p.iieiis. 
200 de ces moules que l'on peut y placer, tandis que 
dans l'appareil à axe vertical il existe 000 à 700 pla- 
ces pour moules de cette dimension. 

C'est là un grand avantage pour lequel on donnera 
sans doute la préférence à celui-ci. 
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Quant au chauffage il est exactement le même dans 
les deux cas. 



^*"'^- D après ce qu on nous a dit, chaque appareil à axe 

horizontal coûte à Burslem, y compris les frais d'instal- 
lation, 350 francs environ. En pratique il offre exacte- 
ment les mêmes avantages que le premier, sauf une 
moindre capacité. La dessiccation doit même y être plus 
rapide et plus uniforme, chaque planche parcounuit 
successivement les diverses zones horizontales de lair 
échauffé du séchoir , tandis que dans le système à axe 
vertical, les moules, dans leur mouvement do rotation, 
restent toujours au même niveau. 

MoiJificaUon de Dans certahis cas il y aurait peut-être lieu, jH)\ir 

((a^cre ù uxc hori- . . i i ^^ ^* ^ -i 

iiiUii. économiser la place, de disposer cet appareil avec 

beaucoup moins de largeur et plus de hauteur dans le 
genre des monte-charges et de manière à pouvoir l'éta- 
blir dans une espèce de cheminée ou de puits. Cette 
chemmée pourrait être à doubles parois et ce serait par 
rinteiTalle compris entre les parois que monteraient les 
produits de la combustion du foyer établi au pied du 
séchoir. Une galerie horizontale, avec chemin de fer et 
chariots à étagères, pourrait également donner de bon^ 
résultats. 

hauflageau moyen Nous n avons pas VU le chauffage à vapeur en usage 

lu va|K»ur sortant . . . , . ^ i • i i im i 

lu machine. dans les usiiies anglaises. 1^ bas prix du combustible 

d'une part et d'autre part le l'ait de l'éloignement des 
moulins et de leurs machines retardent l'adoption de 
ce mode de chauffage qui l'onctionne si économiquement 
dans quelques faïenceries du continent. 

Dans ces faïenceries, c'est la vapeur perdue ou ayant 
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produit son effet dans le cylindre, qui est ensuite 
conduite dans les places à chauffer au moyen de gros 
tuyaux en fonle. 

Pour assurer la marche de ce genre de calorifère, il 
faut diviser chaque courant le moins possible, ou mieux 
ne pas le diviser. En outre, il convient de donner 
toujours à la conduite une légère pente du côté de 
Téchappement ou de l'ouverture, afin que leau de con- 
densation sorte par là avec l'excès de vapeur. 

Avec une machine d'une quarantaine de chevaux de l'uisî^niœ do o 

* chauffage. 

force fonctionnant à trois atmosphères et demie et avec 
des tuyaux de 15 à 20 centimètres de diamètre, la 
vapeur n'est pas encore totalement condensée après un 
pai'cours de 200 mètres, même à la basse température 
de l'hiver. 

Lorsque les moulins fonctionnent pendant la nuit, 
comme c'est le cas assez généralement, ce moyen de 
chauffage présente surtout le grand avantage, outre 
son économie, d'être pour ainsi dire continu. 

Avant de Unir ce que nous avions à dire concernant ncsMccadoaàrair 
la dessiccation, nous devons mentionner que dans un 
certmn nombre de faïenceries anglaises, une grande 
partie des produits tels que jattes, bols, etc., sont 
séchés à l'air après le tounuissage. 

A cet effet, on a placé dans la cour des ushies, et 
souvent contre les murs, des étagères recouvertes d'un 
toit léger établi à deux ou trois mètres au-dessus du sol. 

C'est sur ces espèces de châssis que l'on pose les 
planches portant les pièces à sécher. 
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Outre 1 économie qu'il présente, ce mode de dessicca- 
tion ofire encore Tavantage d'une grande uniformité 
d'action, à la suite de laquelle il paraît qu'il y a moins 
de déchets à la cuisson. Son principal inconvénient, 
c'est que pendant les jours pluvieux et humides, il ne 
peut plus suflfîre. 

Touriiassago des Parvenues au degré suffisant de dessiccation pour 

pièces moulées. *i ±' ^ i i ± i > i.i 

être retirées des moules et pour se soutenir convenable- 
ment, les pièces creuses, dont la forme intérieure est 
seule achevée, sont ensuite portées sur le tour du tour- 
nasseur pour y recevoir la dernière façon. 

La question du tournassage ayant déjà été traitée 
précédemment lorsqu'il s'est agi des tours, nous n'avons 
que peu de mots à ajouter ici. 

Pour les pièces simples, de petites dimensions, et qui 
ne doivent pas être soignées, comme c'est le cas pour 
les pots à pommade, etc., jai vu, dans une usine à 
Glasgow, qu'elles étaient tournassées par des filles de 
15 à 20 ans, au moyen de tours mus par machine, tour- 
nant toujours dans le même sens, mais avec une faible 
vitesse. 

La pièce étant touniassée, l'ouvrier, avant de l'ôter 
de son tour, la décore souvent de diverses façons, 
ainsi qu'il sera dit plus avant. 
(i.inii...i-c». L'application des anses, des becs, etc., sur les pièces 

qui doivent en être revêtues, constitue le garnissage. 

Ce travail est ordinairement confié aux jeunes 
apprentis de 15 à 20 ans. Dans quch^ues usines du 
Staffbrdshire nous l'avons pourtant vu exécuter par des 
femmes. 
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Les anses d'épaisseur et de largeur uniforme sur 
toute leur longueur sont obtenues au moyen d'une 
espèce do filière, qui fournit de longs rubans ou 
baguettes ayant la section voulue. Celles-ci sont ensuite 
découpées à la longueur indiquée, en sorte qu'il ne reste 
plus qu'à courber les morceaux, soit directement, soit 
sur un patron, à les tailler convenablement à chaque 
bout et à les coller. La filière dont il vient d être (|ues- 
tion sert aussi pour la préparation des colombins ou 
baguettes cylindriques en terre réfractaire, d'un centi- 
mètre environ de diamètre, que Ton place sur toute 
l'étendue du bord supérieur de chaque cazette, avant de 
lui en superposer une autre dans le tour. On en fait 
encore usage dans le travail des pernettes, ainsi qu il 
sera dit plus avant. 

Voici en quoi elle consiste : 

Un cylindre en fonte est placé verticalement sur un ^'''^'^V"* ^" ^^^^^^'^ 

^ ^ pour faronuLT les 

châssis ou chevalet, de manière que Ton puisse facile- '^^^^^^ ^^'-' 
ment avoir accès à sa partie inférieure. 11 est terminé, 
vers le bas, par un rebord intérieur sur lequel s'appli- 
quent tour à tour les plaques en tôle ou en plomb, dans 
lesquelles ont été percées une ou plusieurs ouvertures 
de la forme des baguettes à produire. Après que la pâte 
a été tassée dans le cylindre, un piston la presse à sa 
partie supérieure et la force à sortir sous la forme 
désirée. La manœuvre du })iston a lieu à l'aide d'une 
vis, d'une crémaillère ou de tout autre moyen analogue. 
Comme il a déjà été dit, les ans(îs et autres petites 
pièces de formes irrégulières sont maintenant façonnées 
dans des moules métalliques. Elles sont ainsi mieux 
comprimées et plus résistantes. 
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Daiis la plupart des usines, les jattes, tasses, etc., 
au sortir des mains du garuisseur, sont renversées et 
posées par leur ouverture sur un anneau en biscuit de 
soctioii trianjrulaire et à surface supérieure inclinée. 
Elles reprennent ainsi par la dessiccation la forme ronde 
qu elles jierdent quelquefois p(îndant le garnissage. 
Assez souvent elles sont portées au Ibur et cuites avec 
le môme ainieau, soit seules, soit deux, renversées l'une 
sur Tautre. Lorsque la pièce a été trop déformée, l'ou- 
vrier, avant de la poser sur cet anneau, la presse légè- 
rement sur un petit cône en parian qui se trouve à sa 
portée ; d'autres fois encore, au lieu de la renverser, il la 
place droite et pose lanneau par dessus. 

Son imi»orUiiice. Un point essentiel dans le garnissage, c'est qu'il soit 

exécuté avec rectitude, symétrie et propreté. La pièce 
la plus soignée, tant au façonnage qu'à la décoration, 
sera toujours sans mérite si la garniture y est appli- 
quée de travers. C'est un des points principaux qui dis- 
tinguent les faïences anglaises. 

On reconnaît, à la première vue, que l'on a fait là 
une étude approfondie des formes à donner aux garni- 
tures, surtout aux anses, et de la manière de les placer. 

l'rsiiiiîiis rniîîM- Quc l'ou examine la première théière anglaise en 
Angleterre. ^^^'^'^ commune recouverte de vernis brun, et Ion ne 

manquera pas de reconnaître qu'elle se présente avec 
des avantages que n'offre pas la même pièce en porce- 
laine sortant des usines du continent : l'anse, d'une 
forme gracieuse et résistante, peut être prise à pleine 
main et présente à sa partie supérieure un appui pour 
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le pouce, tandis quelle est, en outre, prolongée au-des- 
sus du couvercle pour retenir celui-ci, lorsque Ton 
incline la théière. 

Ce que nous disons de cette pièce pont' se répéter 
d'une manière générale, et il semble que le mot d'ordre 
actuel du potier anglais lui commande de ne laisser 
sortir de ses mains que des objets confortables^ c'est-cà- 
dire, simples, élégants, commodes et solides. 

Nous reviendrons sur cette question de la mnin- 
d'œuvre et des moyens de Taméliorer dans le chapitre 
que nous avons spécialement consacré aux travailleurs 
des poteries du Staifordshire. 

Comme suite au garnissage, nous avons encore k 
signaler quelques travaux spéciaux qui sy rattachent, 
tels que le découpage des corbeilles et le percement des 
petits trous dans les plaques destinées à servir de filtres 
à café. Chez Wedgwood on emploie pour ce travail 
une petite presse, très-bien disposée, à l'aide de laquelle 
huit cents à mille trous, de moins d'un demi-millimètre 
de diamètre, sont percés d'un seul coup, avec netteté 
et régularité, dans une plaque pour filtre de neuf centi- 
mètres de diamètre. 

Quoique certains produits soient décorés de diverses 
manières avant de passer à la cuisson, nous allons 
cependant nous occuper de cette dernière opération, 
en réservant tous les modes de décorations pour un 
chapitre à part. 



CHAPITRE V. 

DR LA C 1T I S S N. 



gns 



Ciiisf^on. - Fonriî. L^ f^^, droit, rond à alaiidiers avec envoloppe 

ovoïde ou conique (h61o, en Belgique, et Iwvel, en 
Angleterre), représente fig. 40, est le seul en usage 
dans tout le Staffordshire, tant pour la porcelaine que 
pour la faïence. 

Nouvonu four à En Écosse, OU voit parfois des fours légèrement ellip- 
tiques, et là ainsi que dans le Nord, lenveloppc exté- 
rieure n'existe pas toujours. 

Dans la cuisson à feu nu ou sans cazettes, comme 
cela se pratique pour les faïences grossières, les grès, 
les tuyaux, les briques réfractaires, etc., on a adopté 
récemment, par toute l'Angleterre, le four rond modifié 
comme on le voit par les fig. 42, 43, 44 et 45. Assez 
souvent, ces fours sont entourés d'une enveloppe circu- 
laire BB BB; de 2 mètres à 2 mètres 50 de hauteur 
pour préserver les fours de l'action des courants cVair ; 
parfois cet abri est formé par des briques posées sans 
mortier ou par des produits ayant déjà subi la cuisson. 

Cheminée inié- Ce qui Caractérise principalement ce four, comme le 

rieiiro annulaire. , ^ , ,., j. u jx*' i r - 

' montrent les figures, c est qu il est chauiie a la fois par 
la flamme directe et par la flamme en retour. 

Dans les fours ordinaires à faïences fines, avant 
d'être admis librement daius le laboratoire, les produits 
de la combustion doivent, comme on sait, parcourir des 
cheminées verticales A, A, A, A, de 1 à 2 mètres en 
moyenne de hauteur, disposées à l'embouchure des 
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foyers dans Imtérieur du four, fig. 40 et 41 , et de ma- 
nière que la paroi elle-même de celui-ci on forme un côte. 

La petite partie de la flamme de cliaque foyer 
qui ne monte pas par cette cheminée passe sous le 
pavement et débouche au centre par une ouverture E 
circulaire de 30 centimètres en moyenne de diamètre. 

Dans les nouveaux fours à grès, ces diverses chemi- 
nées ont en quelque sorte été remplacées par une seule 
cheminée anniUaire (fig. 42, 43, 44 et 45), formée par 
une cloison mince circulaire élevée dans le four à 10 
ou 15 centimètres de distance de sa paroi intérieure, et 
jusqu'à 2 mètres ou 2 mètres 50 centimètres environ de 
hauteur ou, en d'autres termes, jusqu'à 30 ou 40 centi- 
mètres en dessous de la naissance de la voûte du dôme. 

Contrairement encore à ce qui a lieu pour les fours Chominé.îiatéra 
ordinaires, le dôme est fermé et les produits de la com- 
bustion ne peuvent s'échapper que par le trou central 
ménagé dans le pavement et communiquant par des 
canaux hoiîzontaux avec les cheminées verticales 1 1 1 1, 
construites dans l'épaisseur de la paroi même du four, 
entre les alandiers. 

Parfois l'extrémité supérieure de ces cheminées est 
couchée sur le dôme du four et débouche au sommet de 
celui-ci, dans une cheminée centrale GG, fîg. 42, de 
1 à 2 mètres d'élévation, supportée par le dôme du four, 
mais le plus souvent, chacune d'elles s'élève séparément 
et sur un seul alignement, fig. 43, jusqu'à un mètre 
environ au-dessus du four. 

Il résulte de cette disposition que l'intérieur du four Marche du four 
est chauffé bien uniformément par la flamme qui monte 
librement dans l'espace annulaire pour redescendre à 
travers les produits et gagner les carneaux inférieurs 
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et les cheminées latérales en passant par l'ouverture 
centrale ménagée dans le pavement. 
icîsiiU;iis obtenus. Nous avons VU plusieurs fois défoumer des fours 

construits sur ce principe et toujours les produits qui 
en sortaient étaient cuits bien également, dans toutes 
les parties du laboratoire. Il n y a pas de doute qu avant 
peu on adoptera ce système pour la cuisson des 
faïences fines. L'ouverture ménagée dans le dôme et 
fermée par une plaque réfractaire sert pour l'admis- 
sion de la lumière pendant le chargement, et au besoin 
pour hâter le refroidissement. 

Les essais que nous avons vu faire pour y cuire en 

biscuits des objets en pâte de cailloutige ont toujours 

parfaitement réussi. 

Four à flamme iii- Il se rapproche, du reste, beaucoup du four à flamme 

(•nous avons pro- intérieure renversée, fig. 46 et 4/, auquel nous avons 

>ve empoa\ ^.^^^ couduits, après de longues recherches, et que nous 

avons employé longtemps pour la cuisson des faïences 
tant en biscuits qu'en vernis à Maestriclit, où il nous a 
toujours donné d'excellents résultats à la fois sous le 
rapport de riiniformité de la cuisson et de l'économie 
du combustible. 
MnrrhiMierc fo:ir. Cet appareil est, comme on voit, fej^mé à sa partie 

supérieure et les produits de la combustion ne peuvent 
s'échapper que par les ouvertures AAA, BBH, percées 
vers la partie inférieure do la cheminée centrale. La 
tiamme, au sortir des alandiers, s'élive verticalement 
contre les parois jusque près du dôme pour redescendre 
ensuite en se tamisant à travers les piles de cazettes et 
pour atteindre les susdites ouvertures à la base de la 
cheminée centrale CC. Les flèches de la fig. 40 indi- 
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quent le parcours de la flamme. Les quatre petites 
ouvertures que porte la cheminée en dessous du 
pavement, et le vide annulaire DD, servent à donner 
issue vers la cheminée à la petite quantité de flammes 

qui i)assent sous le pavement. 

* 

Les fig. 48 et 49 indiquent le mode de construction Construction de i; 

. 1 T-«ii o/\ . cheminée centrale. 

adopté pour la chemmée centrale. Elle a 80 centimètres 
de diamètre intérieur, et sa paroi, qui n a que dix centi- 
mètres d'épaisseur, est parfaitement étanche à l'air. 
Pour arriver à ces résultats, elle a été formée avec des 
briques circulaires de 10 centimètres d'épaisseur sur 
20 centimètres de longueur et 10 de hauteur. Chacune 
de ces briques porte, au milieu des faces verticales de 
contact, une rainure semi-cylindrique de 2 à 3 centi- 
mètres de diamètre, de manière qu'il reste, entre deux 
briques placées à côté Tune de l'autre, une ouverture 

circulaire verticale de ce diamètre. Un lit de briques 
étant en place, ces ouvertures sont remplies avec de la 
pAte réi'ractaire bien tassée. Voir fig. 49. 

De plus, comme les briques des divers tas sont pla- 
cées h joints recouverts, fig. 48, le système devient 
ainsi paifaitement imperméable à l'air et, après quelques 
cuissons, il semble d'une seule pièce. 

Le four représenté fig. 47 bis et 47 ter offre les 
mêmes dispositions générales que celui des fig. 46 
et 47. La principale différence qu'il présente, c'est que 
les flammes des divers alandiers ont été réunies der- 
rière la cloison circulaire HUH, comme il a déjà été 
indiqué pour les fours représentés fig. 42 et 43, 44 
et 45. 
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C'est une excellente disposition qui ne peut pas man- 
quer de se généraliser. 

De plus, ou a supprimé ici la partie supérieure do 
l'enveloppe extérieure ; cette modification paraît moins 
heureuse que la précédente, car elle ne peut manquer 
de nécessiter le placement d'un toit ou d'un revêtement 
imperméable, métallique ou autre, sur le dôme du four, 
pour l'abriter de la pluie. 

Ce four, très-simple et très-rationnel, a été adopté 
en dernier lieu à la grande usine de Tamworth, dont il 
s(?ra parlé plus loin ; seulement, là il était un peu moins 
grand, surtout moins haut, et, si j'ai bien vu, les foyers 
étaient sans grilles, enfin le plancher ou pavement 
n'existait pas ; il était remplacé par deux rangs de bri- 
ques réfractaires placées de champ et de manière à 
laisser entre elles des espaces suffisants pour le pas- 
sage de la flamme. 

Relation entre la Un point auquel OU attache une haute importance 

iialitédticomhusti- ai i • i t • i /» 

le et les dispositions 011 Angleterre, pour déterminer la dimension des fours 

à faïences, c'est la qualité du combustible employé. 
On comprend qu'avec des houilles à longues flammes, 
il sera permis d'agrandir le four jusqu'à des limites qui 
ne conviendraient plus pour des houilles sèches. 

Il faut aussi tenir compte de l'état dans lequel la 
houille est employée, car, brûlée en gros morceaux, 
comme cela se pratique en Angleterre, son action est 
plus vive et peut plus facilement se transmettre au loin 
que lorsqu'on l'emploie à l'état de roulant , c'est-à-dire 
avec moitié menu, comme cela se voit si souvent sur le 
continent. 
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Eu consultant dos notes que j'ai recueillies dans le Les fours de trè 

o iv. T 1 o.^t-f 1» • grande dimensi< 

StoiTordsnire, en 1857, j'y vois que Ion était beaucoup n'ont pas on de su 

ci*s en An"lolori"e. 

plus partisan alors qu'à présent des fours do très- 
grandes dimensions. — On en citait à cette époque do 
5 mètres 70 centimètres, G mètres et plus de diamètre, 
à Hanlev. 

Pendant ma longue exploration de mil huit cent 
soixante-trois, les plus grands que j'aie vu employer 
ne dépassaient pas cinq mètres 50 centimètres do 
diamètre, et encore ceux atteignant cette dimension 
étaient-ils bien rares. 

Pour une telle largeur de four, il faut faire usage 
d'un foyer spécial destiné uniquement au chauffage de 
la partie centrale du laboratoire. Ce foyer, dispos(3 
comme les autres et placé entre deux de ceux-ci, n'a 
d'autre débouché pour les produits de sa combustion 
que l'ouverture ménagée au centre du pavement. Le 
diamètre de cette ouverture est alors un peu plus grand 
que dans le cas ordinaire. 



Quant à la hauteur, elle dépassait légèrement le dia- 
mètre lorsque celui-ci était de moins de 4 mètres. 
Actuellement avec les fours de 4 mètres 50 cen- 
timètres à 5 mètres de largeur, c'est le contraire 
qui a lieu, c'est-à-dire que la hauteur ne dépasse 
pas 4 mètres et 50 centimètres. Outre les difficultés 
que les ouvriers éprouvent à élever les cazettes à une 
trop grande hauteur, on comprend que la consomma- 
tion de celle-ci doit s'accroître en raison de cette hau- 
teur, par suite de la charge que celles du bas des piles 
ont à supporter. 



Dimensions 
tuolles. 
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Il faut, en outre, remarquer que runiformité de la 
cuisson est très-difficile à obtenir, surtout pour les bis- 
cuits, dès que la hauteur dépasse 4 mètres 50 centimè- 
tres à 5 mètres. 

Four, elliptiques. j.^j ^,^^ ^ Qlasgow quelques fours qui, au lieu d'être 

ronds, étaient le'gèrement elliptiques. Leur grand axe 
dépassait 5 mètres 50 de diamètre ; mais, malgré cela, 
leur cube intérieur nétait pas supérieur à celui des 
grands fours du Staffordsliire ; de plus, on n\Hait nul- 
lement satisfait de leur marche. 

Il serait du reste fort étonnant quil en fût autre- 
ment. N y a-t-il déjà pas assez de causes d'irrégularité 
dans la cuisson avec les fours ronds bien symétriques, 
sans en provoquer de nouvelles par des formes irrégu- 
lières ? 

Nombp- de foyers. Pour les fours le plus communément employés, de 

4 mètres 50 à 5 mètres, dix fovers suffisent. 

Les dimensions moyennes de ces foyers sout de 0"™60 
de largeur sur 0'"70 de longueur; pour les fours à 
biscuits, ils sont rarement munis de grilles, tandis que 
c'est le contraire qui a lieu pour ceux à vernis. 

L'emploi des grilles tend à se gcinéraliser et il est 
facile de prévoir qu'il n'y aura bientôt plus que les 
foj^ers exclusivement alimentés avec de la grosse houille 
qui n'en seront pas munis. 

.vamogede< foyers L^g foyers à grille, par le fait même qu'ils donnent 

plus de flammes et moins de fumée que les autres, sont 
plus économiques. Le nettoyag<» y est aussi beaucoup 
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plus facile, sauf dans le cas où, on na à sa disposition 
que de la houille sulfureuse dont les scories empâtent et 
corrodent les grilles. Dans ce cas, il convient de n'em- 
ployer que des grilles à barreaux très-hauts : 10 à 
15 centimètres, et très-minces, 2 centimètres tout au 
plus, lesquels ont l'avantage de résister deux à trois 
fois autant que les autres. 

En Belgique, où Ion fait généralement usage du char- 
bon tout venant pour la cuisson de la faïence, l'emploi 
des grilles est indispensable. Il arrive même que lors- 
que ce chai'bon est fort coUcUit et renferme trop de menu, 
les grilles ne suffisent pas pour empêcher la production 
d'une grande quantité de fumée. Il conviendrait alors, et 
ce serait, croyons-nous, un grand perfectionnement, 
'd'employer des foyers fumivores, ainsi qu'il sera dit plus 
avant. 

Malgré la dépense qu'occasionne la construction du , ï''"U''*MM»t^ < 

, fours |K)ur prevn 

hovel ou liôk, les avantages qui en résultent sont trop loscuuiauisduir, 
grands pour qu'il soit permis de le supprimer. D'ail- 
leurs la meilleure recommandation à donner en faveur 
de cette enveloppe, c'est de dire que Ton ne trouverait 
pas actuellement dans toutes les usines du Statford- 
shire une douzaine de fours qui n'en soient pas munis. 
Cette enveloppe, qui était primitivement à peu près 
conique, reçoit maintenant la forme plus élégante indi- 
quée par nos desshis (fîg. 40 et 40), c'est-à-dire légère- 
ment ovoïdale vers le bas et en goulot de bouteille vers 
le haut. Outre les petites ouvertures pour l'admission 
de l'air ménagées à la partie inférieure , cette enve- 
loppe a une porte vers l'extérieur pour le service des 
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foyers et une à son point de contact avec la chambre 
d'enfournement, exactement vis-à-vis de la porte du four. 

On comprend que pour éviter Tinfluence nuisible des 
courants d air, la porte communiquant à lextérieur doit 
être placée entre deux alandiers. D'ailleurs ces portes 
doivent être soigneusement fermées pendant toute la 
durée de la cuisson. 

Dans quelques cas très-rares, le four n'est pas place 
au centre de l'enveloppe, le côté de la porte étant le 
plus éloigné, et cela atin d'avoir uji peu plus d'espace 
autour de celle-ci au moment du défournement. Ce qui 
a été dit ci-dessus des fours elliptiques peut encore 
s'appliquer ici. 
• 
Emisseur des pa- Qn peut dire que généralement les fours ont des pa- 
rois plus épaisses en Angleterre que sur le continent. 

Outre l'accroissement de solidité, il en résulte une 
économie notable de combustible. C'est un fait que j'ai 
souvent eu l'occasion de vérifier. Les rentrées d'air vei^s 
l'intérieur du four qui ont lieu à travers des parois min- 
ces sont à peu près impossibles dans les fours anglais. 

Le surcroît de dépenses de premier établissement est 
amplement compensé par tous ces avantages. 
Graïuic liaulcur Un autre point essentiel, c'est de donner un excès do 

hauteur aux carneaux qui conduisent une partie de la 
liammc sous le pavement du four. 

De cette façon les nettoyages n ont plus besoin d être 
aussi fréquents et la cuisson des parties ini'érieuros est 
plus régulière. En général on donne jusqu'à 35 et 
40 centimètres de hauteur à ces conduits dans le Staf- 
fordshire. 



>s carnoaux. 
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Quant aux ouvertures percées dans le dôme pour , ouvertures p 

.no M 1 Jechappemeut d( 

1 échappement de la flamme, il serait assez difficile de flamme, 
donner des règles fixes pour leur disposition et leur 
dimension. 

Dans certains fours, on remarque deux rangées de 
ces ouvertures à des niveaux différents en-dessous du 
trou central. D'autres fois, il n'en existe qu'un seul rang 
et enfin on voit des fours où le dôme n'est perce qu'à 
son sommet ou à sa partie centrale. 

Dans ce dernier cas cette ouverture unique a reçu 
im diamètre suffisant pour livrer passage à tous les 
produits de la combustion. 

Cette disposition peut être bonne pour faciliter la 
production d'une atmosphère réductive dans le four, 
comme cela est parfois nécessaire, .notamment dans la 
cuisson des parians, afin d'arriver à la belle teinte 
jaune si recherchée ; mais, d'autre part, les petites ou- 
vertures ménagées à la partie moyenne du dôme entre 
les alandiers facilite le travail du cuiseur en lui per- 
mettant de juger sans peine de la marche de chaque 
foyer. 

Lorsque le four doit servirpour des produits exigeant 
un refroidissement très-lent, tels que les carreaux de 
pavements à dessin incrusté dans le genre des ancien- 
nes mosaïques, il est préférable que le dôme ne soit 
percé que d'une seule ouverture, pour faciliter la ferme- 
ture du four après la cuisson. 

A la hauteur de l'œil du cuiseur, la paroi du four est Visières. 
percée au-dessus de chaque foyer d'une ouverture qui 
a reçu le nom de visière et qui sert à juger de la mar- 
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che des foyers et de la cuisson. Lorsque la flamme est 
trop longue et peu claire» l'ouvrier ouvre le régula- 
teur M M (fig. 40 et 46), qui sert à admettre Tair frais 
à la partie supérieure de Talandier. Il parvient ainsi h 
provoquer la combustion de loxyde de carbone, vers 
la partie inférieure du four et à réchaulfement de cette 
partie. 

Fcrnieiure dos vi- En Angleterre, ces visières PP sont circulaires et 

leres. ^ ' 

fermées exactement par un tu])e garni d'un verre et 
parfois d'une petite valve mobile. 

C'est bien à tort qu'on ne les ferme pas dans beau- 
coup de fabriques du continent : outre* l'augmentation 
de dépense de combustible qui en résuHe, il entre ainsi 
dans le four une certaine quantité d'air froid, qui est 
souvent nuisible. Dans certains fours, au moins sur le 
continent, on ménage, à trois mètres environ cl<i liau- 
teur, un second rang de visières NN. Celles-ci, placées 
entre deux alandiers, n'ont que deux à trois centimètres 
de diamètre, et comme elles ne servent que rarement, 
elles sont fermées par un bouchon plein en terre ré- 
fractaire. 

Coinm.'iii on prc- 1'^^^ liiver, lorsque renfournenient a lieu pendant de 
îaîiùrés tHran-èn.^ {?ï'^iids vents, il arrive souvent que di»s grains de ma- 
uiisie four. tières étrangères viennent tomber sur les produits dans 

les cazettes. 

S'il sagil d'une cuisson eu vernis, les pièces atteintes 
sont alors souvent tachées et presque sans valeur. C'est 
alin de paivr à ce grave accident que les ciizettes con- 
teumit des pièces eu porcelaine sont généralement re- 
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couverte d'uîie plaque qui descend dans leur intérieur 
jusqu'en dessous du bord. Ce mo^^en n est pas applicable 
pour la faïence; il en résulterait un surcroît de dépense 
que no comporte pas le bas prix de la marchandis(î. 

Voici à quel procédé plus économique on a eu re- 
coui's dans quelques fabriques du nord de rAngleterre : 
On a placé horizontalement, à 40 ou 50 ceniimètr(is au- 
dessus de Touverlure centrale du dôme, une placpuî mé- 
tallique ou en terre réfractaire un peu plus grande que 
cette ouverture cl qui soppose jusqu'à un certain point 
à la chute des corps étrangers dans le Ibur. Le seul 
inconvénient qu elle présente, c'est qu elle dimimie la 
clarté à l'intérieur. 

Le remplissairo des cazelles et leur mise en piles dans , KncusUj^e et e 
le four constituent ce que l'on appelle l'enfournement. 
Partout dans les établissements anglais ce travail est 
exécuté par des hommes. Le poids des grandes cazettes, 
qui atteint jusqu'à 15 à 20 kilogrammes lorsqu'elles 
sont remplies, est trop élevé pour que des femmes puis- 
sent les soulever et les transporter avec les précautions 
requises pour ne pas déranger les objets qu'elles con- 
tiennent. Les cazettes sont généralement ovales, rondes 
ou carrées. 

I^ forme ovale, étant considérée comme plus avanta- 
gtîuse et d'un maniement plus facile que la ronde, est 
beaucoup plus répandue. Sur le continent et surtout en 
Belgique, c'est comme ou sait la forme ronde qui prévaut. 

Quant aux cazettes caiToes, elles ne servent que pour 

la cuisson des assiettes en vernis lorsqu'on les place de 

champ, comme cela se pratique en Angleterre. 

9 
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Les coudilions essentielles (ruu bon ciicasiijge peu- 
vent se résumer comme suit : il l'uut que chaque objet 
soit placé cVune manière stable, dans le plus petit es- 
pace possible (it (le façon à pouvoir n'^sister, autant que 
possible, aux causes de déformation dues à la retraite et 
surtout au ramollissement plus ou moins {rrand de la 
i'aïence, qui a toujours lieu pendant la cuisson. 

Ce qui précède doit s api)li(juer à la cuisson en bis- 
cuit conmie à celle en vernis ; mais dans ce dernier cas 
les dilucultés sont bien plus grandes, car alors cliaque 
l)iéce doit en quelque sorte être isolée dans la cazette 
ou au moins ne reposer (pie sur un petit nombre de 
points. 

Ces difficultés sont d'ailleurs proportionnelles au de- 
gré de ramollissement que subit resi)èce de pâte mis(3 
(»n œuvre ou à son degré de fusibilité, à la temi»érature 
nécessaire à la cuisson. Elles atteignent donc leur 
maxiumm dans le travail de la porcelaine, et Ion peut 
même dire que cette poterie par excellence leur doit en 
majeure partie son haut prix, cause ordinaire de la 
préférence qui est accordée à la faïence. 

La condition relative à l'espace occupé par chaque 
l)ièce paraît être celle à laquelle le faïencier anglais 
attache la moindre importance. 

A vrai dire, il paye le combustible 15 à 20 p. c. 
moins cher ([ue nos principales usines, mais une autre 
raison ({ui le détermine bien plus à ne pas trop rapi)ro- 
cher les pièces, au moins les principales, c'est ({U il pré- 
\ient ainsi leur contact et <{ifil assure leiu* réussite 
tout en augmentant notablement leur (pialité sous le 
rapport du l)rillant du v<?rnis. 
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En mettant trop de pièces dans une cazette, afin de 
pousser l'économie des frais de cuisson à ses dernières 
limites, il ari'ivo parfois que l'atmosphère qui environne 
chaque pièce èiaul trop restreinte ou en quelque sorte 
gênée dans ses mouvements, le brillant de la glaenre est 
moins uniforme ol suri ont moins parfait ([ue lorsque 
chaque i)ièce occupe un plus grand espace. 

C'est surtout lorsqu'il s'agit de la cuisson d'impres- 
sions ou de couleurs fondues ou flowintj, comme on les 
appelle, que ce lait est le plus apparent. 

Dans les quelques établissements du continent où j'ai femmes*. ^^^ ^^^* 
vu les femmes enq)lovées à l'encastagtî, ce n'était que 
pour des pièces spéciales, comme les assiettes par exem- 
ple, (pii sont cuites la première et la deuxième fois dans 
des cazettes particulières moins grandes et par consé- 
quent moins pesantes. 

Dans ce cas, le travail délicat de fencastage pourrait 
probablement être aussi bien fait par des femmes que 
par des hommes. 

Les iaûnicicn^s anghiis no sont pourtant pas de cet 
avis, tell<îîne]il est haute l'importance qu'ils attachent à 
cette opération si simple en apparence. 

A quoi sert, en effet, de bien fuiir une pièce si, posée 
de travers dans la cazette, elle doit sortir du four gau- 
che et en rebut? 

Dans les établissements modèles, on ne place (ju'une Commoui on 

^ ^ existe les ussieltci 

douzaine d'assiettes en cru les unes sur les autres pour cru. 
la cuisson en biscuit. Ces assiettes sont supportées 
parime autre déjà biscuitée, un peu plus grande, plus 
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épaisse et bien droite; enfin une seconde, également 
cuite et bien choisie, est renversée sur le tout. 

^•ojection du sable En tournant cette pile devant lui, louvrier projette 

lie les piwx»s. . , x «/ 

légèrement dans les uitervalles des pièces une poignée 
de sable à grains assez gros, puis il la place dans une 
cazette bien façonnée à fond parfaitement plat, recou- 
vert d'une faible couche de sable tamisé. 

Le vide restant de cette cazette qui est souvent de 
forme ovale est rempli par d'autres pièces. 

Avec de semblables soins, la réussite est à peu près 
assurée, et si le prix de revient est légèrement aug- 
menté, la valeur définitive des produits obtenus sest 
accrue dans une proportion beaucoup plus forte. 

Sur le continent on a employé en dernier lieu , pour 
cette cuisson, des cazettes sans fond ou au moins dont le 
fond ne se compose que d'un petit rebord circulaire de 
trois à quatre centimètres de largeur. Le diamètre des 
cazettes ne dépassant guère celui des assiettes, c'est sur 
ce bord que repose l'assiette épaisse en biscuit qui sup- 
porte la pile. Dans ce cas, voici comment a lieu la mise 
en place : L'ouvrier pose verticalement sur la table, 
devant lui, un rouleau en bois de 15 centimètres environ 
de diamètre et d'une hauteur un peu plus grande que 
celle de la c^izette. 11 place ensuite sa cazette sans fond 
autour de ce rouleau, sur lequ(îl il apporte la pile d'as- 
siettes. En relevant la ciizette, il emporte en mémo 
temps cette pile. Le dessous du support de la pile dé- 
passe souvent un pou le bord inférieur de la cazette ; 
mais cette partie s'applique dans le creux de l'assiette 
supérieure de la pile qui est eu-dessous. En Angleterre, 
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OÙ cette assiette est renversée, comme il a été dit, il v 
aurait peut-être un peu de place perdue; mais au moins il 
y aurait toujours diminution de poids de la cazette et con- 
séquemment économie de combustible pour la chauffer. 

La projection d'une faible quantité de sable entre les rtiiitéderosni 
produits et dans l'intérieur de ceux qui sont creux, a 
lieu dans tous les établissements du Staffordshire. 

Le sable à gros grains et de teinte rougeâtre que 
l'on emploie a principalement pour but de préserver les 
objets de la flamme, de la fumée et des cendres; il fa- 
cilite en outre le nettoyage après la cuisson. 

Lorsqu'il s'agit de soutenir les objets pour prévenir 
leur déformation, ou de les empêcher de se coller, on 
fait usage d'une plus grande quantité de sable et sou- 
vent on le remplace par du silex broyé très-fin. C'est 
dans cette poudre que sont encastées les pièces en por- 
celaine tendre phosphatée, telles que plats, sous-de- 
tasses, assiettes, etc. La place de chaque pièce est alors 
marquée à l'aide d'un moule préparé à cet effet et de 
façon surtout à ce que rien ne puisse gêner la retraite. 

Il est peu d'opérations industrielles où le combustible K\rè< do rons( 
soit employé d une manière moins économique que dans bie. 
la cuisson des faïences. Comment en serait-il autrement 
avec des fours non continus, mal disposés pour utiliser 
tonte la chaleur développée, et d'autre part les produite, 
au lieu d'être exposés directement à l'action du feu, 
étant enfermés dans des caisses ou cazettes formées 
d'un corps très-mauvais conducteur de la chaleur (ar- 
gile réfractaire) dont la flamme ne peut môme attein- 
dre que les flancs ou les parois verticales, enfin la masse 
ou le poids des cazettes étant tel qu'il dépasse la plu- 
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part du temps, celui des objets qui y sont renfermés? 
["ne cazette de grande dimension pour jattes ou petits 
bols pèse jusqu'à 12 kilogrammes, tandis que les pièces 
que Ton peut y loger pour la cuisson en veniisne pèsent 
pas plus de 6 kilogrammes. Une cazetto à assiettes pèse 
7 à 8 kilos, et les 15 à 16 assiettes qu'elle peut con- 
tenir ne pèsent que 4 kilos environ. 

e poi Js (les mnr- On peut donc dire que dans un four à vernis la mar- 

ndiscs ne dépasse i ,. , . ,., i .. i i 

ro le tiers du cliandise a cuire ne constitue que le tiers de la masse a 
ze es. çli^[xffei\ les deux autres tiers éim\tform6s\^ar\escszetie?i. 
La proportion est un peu meilleure pour la cuisson 
en biscuit, mais la différence n'est pourtiint pas grande. 
C'est pour remédier à cet excès de consommation de 
combustible que l'on a si souvent proposé des fours de 
systèmes nouveaux, tels que ceux dits continus et cou- 
chés, ceux verticaux et à plusieurs étages, etc.; mais, 
jusqu'à présent, ces fours ont reçu peu d'applications. 
Peut-être trouvera-t-on plus tard un mode de cuisson 
ou de chauffage qui permettra la suppression des ca- 
zettes. Peut-être aussi découvrira-t-on un métal moins 
cher que le platine, pouvant comme lui supporter la 
haute température des fours à faïences et par consé- 
quent servir pour la fabrication d'enveloppes s'opposant 
moins au passage de la chaleur que les cazett^s 
actuelles. Jusque-là on peut dire que cette partie de 
la fabrication est celle qui est le plus en retard, 
aliiéde la houille Pour la cuissou et la décoration des faïences, aussi 
nceries en Angle- bien dans le Staffordshire qu'à Newcastle et à Glas- 

gow, on fait généralement usage de grosse houille ou 
au moins de tout-venant, formé presque exclusivement de 



morc«aux de la grosseur du poing et au-dessus. Ce 
charbon esl en outre remarquablement pur : les parties 
sulfureuses surtout y sont trùs-rarcs. Lo peu de ctiu- 
dres rpi'il donne sont blanches et légères. Eulin, il brille 
aToc une longue fl.ananie presque comme du bois. Sous 
plusieurs rapports, il se rapproche, ainsi qu'il a déjà <^te 
dit, du charchon exploité eu Beli^ique (au Couchant de 
Mous), sous la dénomiiialion de Cfiarhon Flâiu, mais 
il est plus chaud que celui-ci, et parmi nos charbons 
collants nous n'avons que la qualité dite de Mariemont, 
exploitée au Centre (levant de Mous) qui , sous ce 
rapport, puisse lui être compartie. 

Nous crovona qu'un mélange formé par part égale Houiliw belf 
' poutiiiit rcmplat 

de charbon Flénn et de charbon de Manomont se rap- iciie dti siaiTor 
procherait beaucoup de la qualité employée dans les 
établissements céramiques do l'Angleterre. 

Le travail délicat dont il s'agit ne réclame pas seule- 
ment un combustible bien pur, donnant beaucoup de 
flamme et de chaleur, il exige en outre que ce com- 
bustible soit toujours parfaitement de ni4me qualité, 
chaque cuisson servant en quelque sortfl de point de 
comparaison ou de mesure pour les cuissons suivantes. 
Sous ce rapport, le potier anglais est supérieurement 
bien servi ; mais son confrère belge n'aurait pas non 
plus à se plaindre s'il était placé do manière à pouvoir 
s'approvisionner facilement au Flénu ou an Centre et 
roîeux encore dans ces deux points simuUauénicnl. 



soir; c'est un des deux aidi's cuisnurs qui est chargé ■''! h' 
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do ce travail. A cet effet, il allume sur le sol dans le 
liôle même du four, ou tout à côté dans la cour de 
Tusine, un assez fort feu de houille. Lorsque ce feu 
est bien en activité, il le divise en autant de parties 
qu'il y a de foyers, et chacune de ces parties sert à 
allumer un foyer. Il importe beaucoup que tous ceux-ci 
soient mis en train en même temps et conduits bien 
également, mais lentement et progressivement pendant 
une douzaine d'heures. 

Le chef cuiseur, avec un second aide, commence 
alors à remplir les foyers de combustible et à les activer. 

De toutes les opérations délicates et difficiles de la 
fabrication des poteries, la cuisson est bien celle qui 
réclame le plus de soins et d'intelligence. C'est de là prin- 
cipalement que dépend la réussite des produits et sou- 
vent la prospérité de l'établissement. 

ndmtofin feii. H importe surtout de conduire le feu bien également 

dans toutes les parties du four, pour que certaines 
marchandises ne soient pas fondues alors que d'autn»s 
serment à peine cuites. 

Pour empêcher le feu de monter trop rapidement 
dans le four, on ouvre partiellement les régulateurs 
comme il a dcgà été dit. Il y a ainsi dimiîiuîion do la 
quantité d'air qui traverse le foyer, et les gaz coinbu- 
rables qui en sortent sont brûlés directement au-dessus 
par le jet d'air admis. 

rament on em- Il ne faut pourtant pas laisser entrer un excès d'air, 
ir. car alors il y a refroidissement du four plutôt qu échauf- 

fement, surcroît de dépense en coml)ustil)le et en o\itre 
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production de flammes oxidantes qui jaunissent les 
produits en peroxidant l'élément ferrugineux qu'ils 
peuvent contenir. 

J'ai vu plusieurs fois des ouvriers anglais qui, pour Manière dVmp 

^ . cher la chnlonr 

empocher le feu de monter trop rapidement ou pour monter imp nipid 

^ . ment. 

soustraire la partie supérieure du four a son intiuence 
lorsqu'ils jugeaient qu'elle était assez avancée, préfé- 
raient faire deux grandes percées de 20 centimètres 
environ de diamètre : l'une à la partie supérieure de la 
porte et l'autre au même niveau, mais à l'arrière du four, 
plutôt que d'ouvrir trop largement les régulateurs. 

Un autre point non moins important c'est de con- 
duire tous les alandiers avec la même activité, pour 
qu'ils puissent être arrêtés au même ihoment, car il est 
très-difficile d'obtenir une cuisson parfaitement égale, 
lorsqu'il faut maintenir quelques foyers en feu long- 
temps après les autres. 

C'est souvent la conduite peu soignée des premiers 
feux qui occasionne cet inconvénient, mais il peut 
aussi résulter de l'action des courants d'air sur l'un ou 
• sur l'autre des foyers. 

Dans nos fours à flamme intérieure renversée et à 
cheminée centrale, fig. 45, les feux marchent toujours 
avec une grande régularité et une parfaite égalité. 

Jusqu'à présent on n'a pas encore trouvé un pyro- Méthodes adopt 

pour juger du de 

mètre simple qui pût fournir avec exactitude, à un d'avancement de 
moment quelconque, la température d'un point donné 
du four. 

Le pyromètro de Wedgwood, dont on peut lire la des- 
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crîption dans tous les traités de plivsiquo, est basé 
comme on sait sur la retraite des terres. Les indications 
fournies par cet appareil, outre qu elles n offrent rien 
d absolu, sont loin d être rigoureusement exactes ; elles 
pourraient simplement servir comme terme de compa- 
raison. C'est sans doute pour ces raisons qu'il n'est que 
très-rarement employé en Angleterre. 
vromotrodeBorh- Dans quelques usines du continent, Boch-Buschman 
sr innn. y^ introduit avec d'heureuses modifications : la pièce en 

pâte de faïence a reçu une autre forme qui a permis de 
l'agrandir considérablement. De plus, au moyen d'une 
aiguille formant levier coudé, comme on le voit en AB, 
fig. 50, le cuiseur peut apprécier de très-petites varia- 
tions de longueur de la pièce d'essai. De cette façon on 
obtient un pyrométre qui, s'il ne fournit pas des indica- 
tions rigoureuses, est au moins pratique. 

Le cuiseur anglais, confiant dans son savoir et sur- 
tout dans son expérience, juge du degré de cuisson 
par la dureté, la sonorité, la couleur et le happement à 
la langue des petites montres ou pièces d'essai qu'il 
retire de temps en temps du four. 

, . , Pour la cuisson en biscuit ces pièces sont simple- 

ion très po»ir le ^ ^ 

"il- ment des fragments d'objets cassés en cru. On les 

choisit assez bombés, de 4 à 5 centimètres de côté, et 
on perce au milieu un trou d'un centimètre environ de 
diamètre, qui permet de les retirer du four au moyen 
d'un i)etit crochet en fer. 

, , , Pour le four à vernis, ces pièces sont souvent facon- 

lontrts |)Oiir le '^ 

ni«- nées exprès, à cause de la difficulté que présenterait la 
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préparation des fragments de biscuit. Elles ont la forme 
de grands dés à coudre, percés à chaque bout, et dont 
l'un des bords est légèrement replié intérieurement pour 
faciliter renlôvement à laide du crochet. Ces montres, 
ayant subi une bonne cuisson en biscuit, sont marquées 
de quelques larges traits de couleurs sensibles au feu, 
toiles que le rouge et le violet, puis elles sont données 
en vernis. 

D'autres montres, encore plus généralement em- 
ployées pour le vernis, sont sphériques, de 2 centimètres 
de diamètre environ , et percées d'un trou de 7 à 8 mil- 
limètres, qui permet de les saisir avec le crochet. Ces 
boules, formées d'une argile ferrugineuse, prennent, 
sous le vernis très-plombifère dont elles sont recouvertes, 
ime teinte rouge de plus en plus foncée, proportionnel- 
lement au feu qu'elles subissent. C'est par comparaison 
que l'on peut le mieux juger de cette teinte. Aussi 
chaque cuiseur a-t-il toujours en poche les montres des 
dernières fournées qui ont le mieux réussi. 

Pour éviter les inconvénients qui peuvent résulter 
des changements de composition de ces diverses pièces 
d'essai, on en fabrique un grand nombre à la fois. 

Généralement on place quelques-unes de ces pièces piacemontdcsmo 
à deux hauteurs différentes sur le devant et sur l'arriére *»'^^^'^ns le four, 
du four, vis-à-vis des ouvertures d'un décimètre carré 
environ qui ont été ménagées à cet effet, d'un côté 
dans la paroi du four et de l'autre dans la maçonnerie 
qui en ferme la porte. Ces ouvertures doivent être fer- 
mées et lutées soigneusement avec de l'argile et ne 
rester ouvertes que le moins de temps possible, pour 
l'enlèvement des montres. 
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Celles-ci sont placées par le cuiseur lui-même dans 
des cazettes ordinaires, percées sur l'un de leurs côtés 
d'une faible ouverture semi-ovale. Afin de les soustraire 
autant que possible à l'influence des courants d'air et 
de la Année, cette ouverture est fermée par un petit 
morceau de biscuit légèrement luté, que le cuiseur fait 
tomber avec son crochet quand il veut prendre la pre- 
mière montre. 

éfaiit«;(iHriiisson. Avec dcs pâtes convenablement composées, et dans 

lesquelles il n'entre que des matériaux choisis et bien 
préparés, la cuisson des produits est plus facile; mais 
combien de mauvaises chances sont encore à courir! 
Des deux principales : celle d'un manque de feu et 
celle d'un excès de feu ; celle-ci est la plus à craindre, 
car en défournant un four à biscuit, s'il est reconnu 
que certaines parties n'ont pas eu assez chaud, on peut 
encore les remettre dans un autre four, tandis que 
dans le cas d'un excès de feu , il n'y a pas de remCule. 
I^es pièces, trop dures pour prendre le vernis, et sou- 
vent gauchies et déformées, sont complètement sans 
valeur. 

Bien pénétré de ce fait, le cuiseur anglais, dont l'ha- 
bileté, on pourrait dire l'intelligence, est des plus remar- 
quables, laisse parfois, lorsqu'il y est forcé, certaines 
parties du four un peu en retard, plutôt que de sur- 
chauifer ou de brûler les autres. 

J'ai vu de temps en temps défourner des biscuits 
tendres et qu'il fallait faire rentrer une seconde fois au 
four; mais j'ai bien rarement vu des pièces altérées par 
un excès de feu . 
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Dans la cuisson en vernis des faïences fines, il Enfumage. 
arrive quelquefois que des pièces prennent une teinte 
jaunâtre. On admet que cet accident provient do l'in- 
troduction d'un excès d air dans le four : doù résulte, 
ainsi qu'il a déjà été dit, la peroxydation du fer (Dumas, 
Traité de chimie). Cette explication semble d'autant plus 
fondée qu'en cuisant dans une atmosphère chargée de 
gaz réductifs, l'on obtient une teinte plus blanche. 

Une expérience que j'ai plusieurs fois renouvelée 
semble aussi la confirmer : du biscuit ayant été placé 
dans la fumée d'un foyer ordinaire, assez longtemps 
pour être complètement noir, puis passé dans le vernis, 
sort du four, après la cuisson, plus blanc que s'il 
n'avait pas subi l'épreuve. Il faut pourtant éviter les 
fumées à certains moments, surtout peu de temps avant 
que le vernis conmience à entrer en fusion, car alors 
elles noircissent, de temps en temps, quelques-uns des 
produits. Il y a dans ce cas réduction du plomb entrant 
dans la glacure, et celle-ci devient complètement noire. 

Heureusement que cet accident est très-rare, car les 
pièces qui en sont atteintes ne peuvent plus être corri- 
gées même par de nouvelles cuissons. 

Cette altération présente cela de commun avec la 
précédente qu'elle se localise dans quehjues points du 
four et même d'une cazette, preuve du peu d'homogé- 
néité de l'atmosphère qui y règne. 

x\près sa première cuisson la faïence anglaise est guaiitcssupérk 
dure, douce au toucher, et seulement assez happante à g?aia.^^ '^"' ** ** 
la langue pour bien prendre le vernis. 

Sous le rapport de la finesse du grain, et du poli des 
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pièces, on arrive bien rarement à cette perfection sur 
le continent. Ce fiiit n'a dailleurs rien qui doive sur- 
prendre si Ton tient compte de la ditfërence , souvent 
fort grande, qui existe entre la marche suivie do part oi 
d'autre, pour la préparation des pâtes. En procédant 
dans les usines belges suivant la méthode anglaise dé- 
crite ci-devant, nul doute que Ton arrivera au mémo 
résultat. 

Tiiivaii de la pâle II faut toutefois tenir compi<3 aussi que l'ouvrier an- 
glais faroime sa pâte très-dure et avec addition cfaussi 
peu d'eau que possible. 

Poii.>soireii pariai). En outre, à peu prés toutes les pièces sont polies 

lorsqu'elles sont arrivées au degré voidu de dessiccation, 
et ce polissage no s(î fait pas légèrement et à la c(n-n<» 
comme chez nous, mais avec une plaque bi(^n dure et 
bien polie en parian (grès jaunâtre). 

Ces plaques, tpii ont cinq à six centimètres de coté et 
un demi-centimètre d'épaisseur, sont arrondies sur l<»s 
bords. Chaque ouvrier en possède (|uelques-unes appro- 
priées à la forme des pièces (ju'il exécute. Elhîs peu- 
vent lui servir fort longtemps et il y attache ini certain 
prix. 11 ne s'agit ici que (l<»s piôc(*s faronnéesà lamain, 
celles obtenues au moyen des calibres m(^cani(iues ont 
subi une telle compression et sont si bi(in polies <(ii on 
ne les remet siu* le tour ({ue pour achever h^s bords. 

Fours fiimix ores. Quoique cliaiîH'és avec de la grosse houille, les fours 

du Stallbrdshire laissent échappiT lïeaucoup de lunule 
lors du chargement des foyers. Avec les houill(»s plus 
menues du continent, c'est pis encor(\ 
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Cette fumée, preuve dvideute d'une combustion im- 
parfaite et d'un excès de dépense en combustible, dis- 
pai'aît quand on fait usage des fours à flamme intérieure 
renversée, tels que ceux représentés flg. 42 et 44, qui, 
répétons-le, sont maintenant employés par toute Lin- 
gleterre pour la cuisson des grès , des produits réfrac- 
taires, des poteries communes de toute espèce et môme 
des briques. 

. Le four représenté en coupe verticale par la lig. 4G, 
déjà plusieurs fois cité et employé par nous pendant 
longtemps pour la cuisson des faïences fines, est encore 
plus fumivore que les précédents, par suite de la haute 
température à laquelle s'échauffe la chemhiée centrale 
donnant issue à tous les produits de la combustion. 

Un autre avantage que présente encore ce four, c'est 
de faciliter le travail d'eniburnement : les piles cen- 
trales pouvant être appuyées contre la cheminée. 

Pour les fours ordinaires (fig. 40 et 41), un moyen 
de faire disparaître les fumées dont il s'agit, tout en ré- 
gularisant les cuissons et en économisant le combus- 
tible, ce serait d'y appliquer le mode d'alimentation des 
foyers suivi avec t^mt de succès dans les fours à porce- 
laine de Limoges. 

Ce système est déjà en usage dans quelques-unes de 
nos fabriques de porcelaine, où il doime d'excellents ré- 
sultats avec du charbon tout-venant. 

On voit (fig. 51 et 52) comment est construit ce 
nouveau foyer. 

L'alimentxition se fait donc par le bas, contrairement ,. ^^^''*-* ^'^'""^ 

^ ' lion. 

à ce qui a lieu pour les alandiers ordinaires, en sorte 
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que le gaz et les fumées doivent traverser toute la hau- 
teur du foyer avant de pouvoir se dégager dans le four. 
De cette manière, en leur fournissant pendant ce trajet 
la quantité d'air voulue, ils ne peuvent manquer d être 
complètement brûlés. En outre Tintroduction des char- 
ges pouvant se faire sans laisser entrer Tair froid, on 
peut en diminuer leur poids et en augmenter le nombre 
à volonté. 

Si les scories et les cendres que donnent parfois cer- 
taines qualités de nos charbons ne dérangent pas cet 
appareil, son emploi ne peut tarder à se répandre dans 
les faïenceries. 

Enfin, comme dernier mot sur cette question, disons 
que les fours à gaz tant perfectionnés dans ces derniers 
temps par M. Siemen, seront probablement appliqués 
un jour à l'industrie céramique, à laquelle ils semblent 
plus spécialement convenir qua toute autre (1). 

Les vernis sont tellement importants que leur histoire 
domine en quelque sorte celle de toute la céramique. 

Ils caractérisent, plus que la pâte, la poterie qu'ils 
recouvrent et l'on peut dire que chaque progrès dans 
la composition du vernis a fait épo<iue : les cou- 
vertes ou demi-glacures formées de silicate terreux ou 
de silicate alkîUin distinguent les poteries anci(;nnes ; 
hî siîl forme la période des vieux grès ; le plomb celle 
des poteries tendres ordinaires ; l'étain avec le plomb 

(I A 1h séance des ingénuMirs civils Iimuio u LoiiiJivs on juin IS<»*, 
M. A. Salvetat uoiionrait que Toii ulluil luire lapplicutiuii du syslcnio 
Sit'invn. à Sê^^»; mais il paruH, d'après ce que j'appivuds, que les cuissuns 
y ont loujourg lieu par Tancieuue methude. 

Les verreries, les cristalleries vl kM asincs ù gaz tirent déjà bon parti de 
ce système ; il est vrai que la le chauffage est eu quelque sorte continu. 
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fournît les faïences communes, et enfin c'est à lacidc 
borique <|ue les faïences fines doivent leur briUant et 
leurs qualiU»s supérieures. 

En présence d'une telle imporlanco, on conçoit 
toutes les difficultés que doit présenter la préparation 
des vernis. C'est là sans doute ce (pii a fait dii'e à 
Dumas , dans son Traifc de chimie : - I.a fabrication 
des couvertes exitre donc des qualités rarement conq)a- 
tibles : l'économie, la beauté, la dui-et(\ la salubrité (»t 
une fusibilité parfaite, à la température qui couvicîut i\ 
la cuisson de l'espèce de poterie qui doit 1(îs recevoir. -^ 

Pour sa durée dans de bonnes conditions ou pour Comijo^iiion^po 

. faille 

qu'il continue à s'opposer à la p(3rméabilité de la pote- 
rie, le vernis doit, outre sa dun^té, olïrir une grande 
résisuuîce aux variations de température que les pièces 
ont à subir. 

11 faut qu'il y ait tui rapport (îxact de dilatation entre 
la pâte et sa ylarure, sinon cette dernière, étant la 
plus mince, ne peu< manquer de se casser dans tous les 
sens ou, comme on dit, de tressaillir ou de fendiller. 
Alors elle no protège pltis la pâte, qui se laisse pénétrer 
par les liquides de toute espèce. 

(.'e défaut, le plus grave de tous, est très-fré(iuent , 
parce que les compositions de pâte et de Aernis s'alliant 
le mieux peuvent encore v donner lieu, si le broyag<î 
n'a pas été poussé assez loin ou si bi cuisson en biscuit 
a été trop faible. 

Le vernis ou la glaçure des faïences fines comprend VcTiii>. Cm\ 
deux parties bien distinctes; lune s emploie a letat ' 

naturel ou ordinaire, tandis que l'autre, qui a reçu le 

40 
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nom de fritte, doit être préalablement calcinée et 
même plus souvent fondue. 

î-our à révorhèro Qu emploie pour cette opération une espèce de petit 

ir la préparation i i. i . /f 

frittes. four à réverbère disposé comme on le voit ng. 53 et 54. 

Ce four, dont la sole AB, fort inclinée vers le foyer, 
doit retenir la fritte fondue, exige une construction soi- 
gncîe , avec des matériaux choisis et bien réfractaires. 

Le chauffage a lieu avec de la houille en gros mor- 
ceaux, de qualité peu ou point sidfureuse et bien pure. 

:biirgc du four. Lorsque ce four a été chauffé graduellement pendant 

dix ou quinze heures et qu'il est parvenu au rouge- 
blanc, on introduit par louverture supérieure P une 
charge de 100 kilogrammes environ du mélange à 
ibndre. Celui-ci varie d'une usine à l'autre, mais ces 
variations sont plutôt apparentes que réelles, et au fond 
on reconnaît que les matières qui diminuent dans cette 
partie du vernis sont celles qui augmentent dans 
l'autre et inversement. On trouvera dans les notes et 
additions, à la fin du volume, quelques compositions 
pour fritte, que j'ai quelquefois vu employer avec succès. 

Exposé pendant deux à trois heures à la flamme d'un 
bon l'eu sur la sole du four chauffé au rouge-blanc , 
ce m(»lange se ramollit d'abord, puis fijiit par se liqué- 
fier comi)létement . 

A ce moment il suffit d'ouvrir la rigole en fonle RR, 
fig. 53 et 54, pour que cette espèce de cristal ou de 
verre s'écoule du four. On le l'ecoit à sa sortie dans un 
rései'voir en bois et mieux en fonte, rempli d'eau froide 
se renouvelant si possible. Cette immersion a pour 



liirclicdece four. 
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but de provoquer la casse et presque la pulvérisation 
de cette fritte, ce qui eu facilite beaucoup le broyage 
ultérieur. 

Daus quelques faïenceries du continent, la fusion de f hu^ a^J^s des crî 
la fritte a lieu dans de grands creusets ou pots couverts ^^^ 
placés au nombre de quatre dans un four, exactement 
comme cela se fait pour la fabrication du cristal. 

Malgré tous les soins apportés dans la préparation 
de ces creusets, il est très-difficile de les amener 
sans casse à la température voulue et de plus ils sont 
souvent usés et hors de service en peu de temps. La 
fusion y est aussi plus lente que dans le four à réver- 
bère et enfin le travail nécessaire pour sortir la fritte 
par la bouche du creuset , avec une cuiller en fer, est 
difficile et pénible. 

Pour ces raisons, les fixbricants anglais préfèrent 
leur système de travail rapide et économique à feu nu, 
quoiqu'il donne des frittes toujours plus ou moins alté- 
rées par les cendres et parfois par les vapeurs sulfu- 
reuses. 

Il n'y a que les compositions destinées aux vernis . ^^^?e irès-rc 

* des creusets eu A 

des poi'celames phosphatées qui soient parfois préparés gJeterre. 
dans des creusets. 

Lorsqu'on n a à produire que de petites quantités, J'r6p«ration t 
fopération dont il s'agit peut encore se faire dans des mettes. 
Gazettes placées avec les autres au four à vernis ; mais 
on comprend que ce moyen n'est ni pratique, ni éco- 
nomique. 

Tour la composition définitive du vernis on ajoute 
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g^ 



éneralement à la fritte du feldspath e( du plomb, soit 

à letat di oxy de^(mi7iiunij, soit à letat de carbonate. Le 

grippage ou le plombage des meules est ainsi moins à 

craindre. , 

Compositions de Ce mélange est variable d'une usine à lautre. Nous 

"*''* donnons, dans les notes et additions, à la iin du volume, 

quelques vernis qu'on emploie avec succès, 
îroyage des ver- l^n point fort important, c'est de broyer ce mélange 

bien finement. Le broyage a lieu aux moulins à blocs, 
l)lus ou moins longtemps, suivant les dimensions el l'état 
du moidin. Dans tous les cas, il dure deux ou trois ibis 
plus que celui des matériaux destinés à la fabrication 
des pâtes. 

Un appareil simple et ingénieux a été mis en usage 
dans ces derniers temps, pour enlever les parcelles de 
fer que peut renfermer le vernis à sa sortie des moulins. 

Une disposition analogue pourrait également servir 
l)Our le nettoyage des pâtes â l'état de barboline. 

C'est tout à fait par hasard que cet appareil m'a élé 
montré, et voici dans quelle circonstance. Visitant un 
moulin à faïences du Statfordshire et ayant fait remar- 
quer au meunier une cuve â veniis dans laquelle coulail 
ujie partie d'huile de graissage noircie par le fer : ^ Lr 
i'eu brûle cela, ^ fut toute sa réponse; mais à ma demande 
également brève : « Et le fer aussi i ^ il répondit cette fois 
en me montrant le nouvel appareil représenté par les 
ûg. 55 et 56. C'est comme on voit une espèce de petit 
patouillard, aux quatre bras duquel on peut suspendre 
huit jeux de dix aimants chacun , soit quatre-vingts 
aimants. 

Le vernis à l'état liquide étant introduit dans cet 
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appareil, Taxe et les aimants sont mis en mouvement au 
moyeil d'une courroie communiquant à la machine, et 
ce mouvement est continué aussi longtemps qu on le 
Juge convenable. Il est clair que de cette façon aucune 
partie ferrugineuse ne peut échapper à Faction des 
aimants. 

Un point essentiel c'est de régler la vitesse de rota- 
tion des aimants, pour que les parcelles métalliques 
déjà adhérentes ne soient pas lavées ou projetées. 

La mise en vernis ou le trempage présente tant de 
difficultés que malgré toute l'habileté des ouvriers aux- 
quels on confie ce travail, la parfaite réussite des pièces 
serait rare si les vernis n'étaient pas préparés avec 
tous les soins requis. 

L'application des vernis se fait, comme on sait, d'une 
manière très-ingénieuse, en plongeant le biscuit dans 
le vernis tenu en suspension dans l'eau. Celle-ci, en 
pénétrant la pâte, est filtrée du dehors en dedans, et il 
y a ainsi dépôt d'ime couche égale de vernis à la sur- 
face, couche plus ou moins épaisse, suivant la densité 
du liquide. 

Le vernis qui a été pariaitement broyé est comme , Avantages <] 

*- '^ '' résultent. 

crémeux, et outre qu'il tombe moins vite au fond de la 
cuve pendant le trempage, il recouvre plus uniformé- 
ment la surface et les bords des objets, en sorte que 
l'opération si délicate du retouchage devient en quelque 
sorte inutile. 

Chaque ouvrier trempeur occupe ordinairement deux , J'î^nJère d'« 
aides ou apprentis dont le travail consiste, pour l'un à 
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nettoyer les pièces eu biscuit au moyen d'une brosse, 
et à les jeter dans la cuve ou à les placer à portée de la 
main du trempeur, et pour l'autre à enlever les objets 
après le trempage. 

Ce sont les pièces plates telles que assiettes, etc., 
que l'apprenti jette horizontalement ou sous un angle 
très-faible et de manière quelles nagent un certain 
temps dans le vernis avant de s'y enfoncer. C'est pen- 
dant ce temps que le trempeur la saisit en la pressant 
par les bords entre les deux mains ouvertes. C'est de 
cette façon qu'il la soulève hors du liquide en l'inclinant 
légèrement, puis qu'il la fait tourner rapidement entre 
ses mains, pour que le vernis en excès soit projeté par 
la force centrifuge. Ce mouvement est d'autant plus 
difficile qu'il faut en quelque sorte le combiner avec le 
renversement de la pièce, pour que la face tournée vers 
le bas au commencement se trouve à la fin vers le haut. 



^ à poiotes. 



Pour poser cette pièce sur la planche recouverte de 
pointes en fer, et mieux en zinc, placée h coté de lui, 
l'ouvrier n'a qu'à écarter les mains : quelquefois pour- 
tant il la saisit avec les dés en fer, garnis chacun de 
deux pointes, dont sont arm(is deux ou trois doigts de 
sa main droite. 



ncp à ressort. 



Pour le trempage d'une assiette, l'ouvrier la saisit 
aussi quelquefois avec une pince à trois brandies fai- 
sant ressort, qui lui permet de la plonger lestement 
dans le vernis, en décrivant deux arcs de cercle, l'un 
de gauche à droite pour l'entrée et l'autre de droite à 
gauche pour la sortie, et enfin de lui faire décrire trois 
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quarts de tour alternativement dans un sens et dans 
l'autre, jusqu'à ce qu'elle soit assez sèche pour être posée 

■ 

sur la planche. 

Avec du vernis bien préparé et du bon biscuit, la Grande quantité de 

* * ^ pièces qn un ouvrier 

quantité de marchandises qu'un donneur on vernis peut peut tremper en une 

. , , journée. 

tremper dans un jour est tellement considérable, qu'un 
seul de ces ouvriers suffit ordinairement pour une 
usine de moyenne importance. 

U n'en est plus de môme lorsqu'il s'agit des grès et des .^nlfn^^^^^i'i 
porcelaines anglaises ou phosphatées. Dans ce cas, la j|'»rs de? porcelaines 
grande dureté du biscuit , s'opposant à l'absorption de 
l'eau du vernis, exige que l'on emploie celui-ci très- 
épais, et qu'en outre on hâte autant que possible sa 
dessiccation par la chaleur. D'où résultent des soins 
particuliers à prendre et de nouvelles difficultés. 

Un point qui nous paraît très-important et que nous pi^^T^^e ireri^ 
devons noter ici, c'est la parfaite dessiccation que l'on i^^^'- 
fait subir aux faïences fines après leur mise en vernis 
dans les usines du Staffordshire . 

Cette dessiccation a généralement lieu dans des 
chambres spéciales où règne une température très- 
élevée. On comprend qu'il doit en résulter une éco- 
nomie de combustible et que les bouillons ou soufflures 
et peut-être même le grésillé ou coque d'œuf du vernis 
doivent être moins à craindre, surtout lorsque la cuis- 
son se fait rapidement, comme c'est généralement le 
cas. 

Par suite des matières plombeuses que renferment venli?^"*^"*^ ^^ 
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communément les vernis, la santé des ouvriers qui 
s'occupent du trempage est souvent altérée. 

Le meilleur préservatif contre cette inlluence funeste 
est, sans contredit, la propreté. Voici le rèirlement que 
])Ous avons vu affiché dans la chambre de trempage de 
Tune des principales fabriques de Burslem : 

I . Ne soulevez jamais la poussière dans la chambre 
à vernis, soit par balayage ou autrement. Xettoyez-la 
par lavage. 

II. Ne placez pas dans cette chambre vos aliments 
et vos boissons, ni les vases qui doivent servir à les 
prendre. Il ne convient pas non plus d'y préparer ni d'y 
prendre vos repas. 

III. La veste de travail doit rester dans cet atelier. 

IV. Avant chaque repas, lavez vos mains en faisant 
usage d'une brosse pour enlever le vernis qui pourrait 
/?tre logé autour des ongles. 

V. Gardez-vous surtout d'avaler votre salive dans 
cet atelier. 

Il y a quelques années, on cherchait parfois à aug- 
menter l'opacité et la blancheur des vernis par l'addi- 
tion d'une faible dose d'acide arsénieux. 

Quoique cette substance fiU le plus souvent fondue 
av(»c la fritte, elle n'en augmentait pas moins l'insalu- 
brité de l'opération du trempage, en sorte que les 
ouvriers qui en éùiient chargés devaient encore redou- 
bler de précautions. . 
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ENCASTAGE DES PIECES APRÈS LA MISE EN VERNIS. 

Poiulant la seconde cuisson destinée à la fusion du 
vernis, les pièces doivent être soigneusement séparées 
les unes des autres, pour éviter qu'elles n'adhèrent 
entre elles après refroidissement. 

A cette fin, elles sont posées sur des espèces de clous Supports. 
pointus ou de supports k arêtes vives en biscuit d'ar- 
gile plastique plus ou moins réfractaire, souvent Bluc 
clay du Dorset presque pure. Ces supports, dont les 
formes varient avec celles des pièces à supporter, ont 
reçu, selon ces formes, les noms suivants : ceux droits, 
à surface diversement cannelée, s'appellent clous, 
pointes ou pernettes (pim) ; les triangles ou colifichets 
(stMs) sont à trois branches d'égale longueur, radiées 
ou en étoile autour d'un centre. Ces branches sont ter- 
minées à leur extrémité quelquefois par une section 
bien nette , et d'autres fois par une ou par deux pointes 
perpendiculaires au plan du colifichet. Enfin on a 
désigné sous le nom de pattes-de-coq (cockspurs) de 
petits supports fonnés d'une plaque triangulaire portant 
trois pointes sur l'une de leurs faces et une seule pointe 
à la face supérieure opposée. 

Pour qu'un support remplisse parfaitement les con- 
ditions requises, il ne suffit pas qu'il soit réfractaire avec 
des pointes délicates et bien nettes et qu'il présente une 
bonne assise et une grande solidité, il faut encore que sa 
hauteur soit réduite à un minimum pour que l'intervalle 
ou l'espace perdu entre les deux objets qu'il doit sépa- 
rer soit également un minimum. Voyons maintenant 
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comment on est arrivé à produire économiquement et 
avec la plus grande perfection ces pièces importantes. 

.Jusque dans ces derniers temps elles avaient été pré- 
parées à la main. Voici comment on opérait pour les co- 
lifichets. Les pattes-de-coq d*un façonnage trop difficile 
n'étaient guère employées. 

Le colifichet était formé de petits morceaux de 3 à 
4 centimètres de longueur, pris dans les baguettes 
droites obtenues au moyen de la presse déjà décrite. 
Trois de ces morceaux étaient d'abord réunis par une 
de leurs extrémités en formant des angles égaux. Les 
trois extrémités libres étaient ensuite façonnées entre 
les doigts de manière à présenter chacune deux pointes 
opposées, dirigées perpendiculairement aux plans de la 
figure. 

Façonnage par l^^^^ tard OU a fabriqué directement à la presse de 
•!^«s r^nVises!' ^ groscolombius à trois côtes, dont la section transversale 

avait exactement la forme du colifichet. 

Ces baguettes étaient ensuite découpées transversa- 
lement à la longueur d'un demi-centimètre environ, en 
sorte que Ton obtenait immédiatement la pièce en étoile. 
Les pointes et le façonnage des branches étaient ensuite 
exécutés en comprimant par choc chacune d elles sépa- 
rément, dans un moule en acier, de deux pièces réunies 
au moyen d'une charnière autour de laqu(^lle la moitié 
supérieure pouvait tourner, pour permettre l'introduc- 
tion d'une branche du colifichet et pour être descendue 
ensuite en guise de mouton. 

Ici, comme dans le travail à la main, on n'obtenait 
encore que des pointes grossières. En voici la raison : 
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Les deux pit^ces du moule se réunissant suivant des 
génératrices des cônes de cliaqiie pointa, en d'autres 
lennes la ligne de suture passant par les pointes, celles- 
ci étaient peu nettes et couvertes de bavures. On avait 
été arneniî à cette disposition vicieuse par les difficultés 
que présentait le travail dans des moules se réunissant 
il la base des cônes des pointes ; l'air s'opposant dans ce 
dernier cas à l'entrée de la pâte jusqu'au fond du creux, 
la pointe était souvent mal formée. 



trou Irêa-fin et seulement suffisant pour l'échappement " ''l't p"'!'" 

, , ([iif coup. 

de lair a été percé dans le moule vis-iï-vis et jnsquà 
lu pointe à former. 

A Vaidn de cette légère modification on obtient des 
coUficliets de la plus grande perfection. 

De plus, chaque moitié du moule peut ainsi founiir 
d'un seul coup les trois pointes que porte le colifichet 
sur chacune de ses faces, en sorte que chaque coup de 
uioule donne un colifichet complet. 

Quoique bien minime en apparence, c'est là un impominre d 
perfectionnement de la plus haute importance dans 
la fabrication des faïences. C'est ce que l'on comprend 
facilement quand on pense au nombre si élevé de 
supports qui sont journellement nécessaires dans le 
fabriques du Staffordshire. Ainsi en supposant que l'on 
yprodiiise un million de pièces de faïence par jour, c'est 
au minimum le même nombre de supports qu'il faut 
employer, car il en faut au moins un pour chaque 
pièce, et on sait que, pour qu'ils ne laissent pas de 
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traces trop visibles sur les pièces, il convient de ne les 
employer quiine fois. 

Einiiiissomonispé- Avant le perfectionnement que nous venons de siprna- 
i()ii(i(ssiipporis. 1er, chaque établissement avait un atelier spécial pour 

la préparation des supports. Ce travail était ordinaire- 
ment exécuté par de petites filles de 10 à 15 ans. Im- 
médiatement après la découverte du nouveau procédé, 
M. Charles Ford de Haidev a fondé dans cette ville un 
établissement exclusivement destiné k cette production. 
Dans cette usine une soixantaine de filles sont actuelle- 
ment occupées à la partie délicate de la préparation , 
tandis que le reste s opère au moyen d'une machine à 
vapeur de la force de cinq chevaux. Cette machine com- 
munique d abord le mouvement dans le petit atelier «le 
construction où ont lieu lentretien, la fabrication et la 
réparation des moules et autres outils employés dans 
Tusine (et parfois livrés au commerce, car M. Ford 
fournit à Foccasion ces divers appareils). Elle fait en- 
suite mouvoir les pétrisscurs et mécanismes divers pour 
la préparation de la terre et son façonnage en baguettes 
ayant les formes diverses requises , et qii elle découpe 
(»lle-mème à la longueur voulue pour le travail. 

Cette dernière opération , ainsi que celle de la pro- 
duction des colombins, se pratique d'une manière ex- 
trêmement ingénieuse. 

Mjirrho(iiiirn\aii. CVst le pétrisscur qui Iburnit lui-même ces pièces. 

A cet olfet, cet appannl, qui est cylindrique et qui a 
1 mètre 10 cenliinètres d(* hauteur sur 05 centimètres 
de diamètre, porte à sa partie inférieure une ouverture 



FAIIUICAIION DES rAÏENCES FINES EN ANULEIERHE. \o1 

Q'àiTiSe de 35 à 40 centimètres de longueur sur 25 de 
hauteur, dans laquelle vient s'engager, au moyen de 
deux nxinures verticales, une plaque en tôle de môme 
dimension. Cette plaque est percée de trous quelque- 
fois au nombre de cent et plus, de la forme des pièces 
à produire. Une toile sans lin supporte celles-ci à leur 
sortie (comme il a été dit plus haut) et les pousse sur 
une planche ou tablette que Touvrier n a qu à emporter 
au moment opportun. 

Un certain nombre de ces baguettes, suivant leurs di- ^li^*^ partie "^I?^^^^^^^^^ 
mensions, sont ensuite placées à côté les unes des autres longueurs. 
sur la table d'une petite machine fort ingénieuse, qui 
les débite très-rapidement et très-également à la lon- 
gueur voulue. La manivelle légère qui sert pour mou- 
voir cet appareil peut être tournée à la main ou par 
machine. 

L'ouvrière, étant approvisionnée des ])etits morceaux .Moulage de chaq 

'^ ^ '■ pièce. 

de colombins, projette dessus quelques gouttelettes 
d'huile pour faciliter le travail. 

Le moule dont elle se sert est bien en deux pièces, 
comme il a été dit ci-dessus , mais la moitié supérieure 
est attachée à une tige verticale qui est relevée au 
moyen d'un contre-poids, tandis que l'autre moitié est 
fixée à la table. Le choc de la partie supérieure sur le 
colifichet est produit à l'aide d'un levier. 

La sortie de la pièce est produite par un petit piston 
mobile de bas en haut, et traversant le centre du moule 
avec la surface intérieure duquel il est arasé au bas de 
sa course. 
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Lorsque Fou soulève ce piston au moyen d^une petite 
pédale destinée à cet effet, il porte à sa partie supé- 
rieure le colifichet achevé et dégagé. 

Production jour- Dans ces conditions, une ouvrière produit, dans une 
^'^'*" journée de dix heures de travail, vingt grosses (2880) 

de grands colifichets n*** 7 et 8 à 6 pointes , ou trente 
grosses de ceux de dimensions moyennes, et pour les 
spurs , elle va même jusqu'à 100 grosses. Pour ces 
diverses productions, le salaire varie de fir. 1 fr. 25 c. 
à 2 fr. 25 c. 

Il existe chez M. Ford deux fours ordinaires de 
moyenne grandeur, à huit alandiers chacun, pour la 
cuisson des supports. 

Cette cuisson a lieu dans de petites cazettes de 
35 centimètres environ de diaméti-e et de 15 à 20 cen- 
timètres de hauteur. 

L'établissement transporte lui-même ses produits 
dans les diverses fabriques de la localité. 

Nous indiquerons plus loin à quel prix ils sont cotés. 

Créaiioiiduuese- La meilleure preuve de la justesse des vues qui ont 
^me penre. - Nou- guidé M. Ford daus son entreprise, c'est le succès quil 

aui perfectionoe- , ^ ^ •*•!•• i 

-uu. *<^ obtenu ; mais on peut encore citer a 1 appui de ce ju- 

gement le fait de la création, dans la même ville, d'une 
nouvelle usine plus irapoi-tante et opérant par des 
moyens encore plus perfectionnés et plus expéditifs. 

Cet établissement, qui appartient à MM. Buller et C*, 
ne date que de l'année dernière ; nous allons dire aussi 
biièvenieiit que possible comment on y opère. 

Marche des operj- L'argile, après avoir été délayée dans un patouil- 
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lard horizontal [ûg. 2 et 3), est raffarinîe à l'sâda de 
presses à compartiments. Kn raison de sa plasticité, 
cette teri'o doit rester six et im^uie sept heures dans les 
|ir«sses avant d'être raffermie au degré convenable. 



Cette argile est ensuite placée dans une caisse carrée 
horizontiUe eu fuute, où elle se trouve pressée par un 
piston à pou prés comme dans les appareils Claytou 
pour la fabrication des tnyaux de drainage. Le tond de 
telle caisse oppose au piston porte quatre ou cinij 
fentes horizontales de ti-ois millimètres environ de lar- 
{feur. C'est par ces fentes que l'argile sort en se lami- 
uant en rubans de trente ceutimèti-es environ de largeur. 
Chacun de ces rubans est re^'U et conduit à sa sortie sur 
nue toile sans iiii qui rend pîiur ainsi dire le travail con- 
tinu (1). Ces rubans sont ensLute découpés transversa- 
lement en morceaux de 40 centimètres environ de 
longueur, dans lesquels sont pris les supports, uomuie 
nous allons l'iudiquLT. 



Les moules sont encore disposés ici comme chez t'rt*s«s a» 

fviiLâiipuurU 
M, Ford; mais an lieu de se trouver chacun sur une ire poiiue» (t"! 

pièce séparée, ils ont été réunis au nombre de cent et 

plus sur une mùme plaque. Celles-ci sont en zinc et 

s'obtiennent non piir la gravure, mais directement par 

la fusion. Toute la difficulté pour les obtenir consiste 

dans la préparation d'une matrice en fer sur la surface 

(■' O [irocéilê [won'ail ^'ut-«l.ro oanvcuir pour la p^<^p8^atioll dus 
croates ou [euillcsdepitp, iiourla rabricatiandih^iLsKii.-ncs. MM. DiilleruI C* 

(OOuuiieiitd'sïlIi-ui'SHr.tivfiiicold'cSKiis rublils U In lubricslluii di» ■■(«îtftltu 
\wr .linipli' iK^Hitioii, — Lia itïullald qu'IU ii(jt iltj.l oblcaus, tl ijii'lls ont 
bien voulu iiu«s nmiilivr. l'util Ia'.~-uiicoui'a)$viiiil:i. 
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(le laquelle ou a buriné ou en quelque sorl« sculpté en 
relier la moitié de l'épaisseur des patles-de-coq ou des 
colifichets que la plaque doit porter, c'est là, il va sans 
dire, un travail difficile et coûteux. Mais une dépense 
do trois à quatre mille francs est insignifiante, compa- 
rativement au résultat obtenu. 

)ispositioii de la j^g^ compression ou le moidage des supports se fait 

au moyen d'une presse à vis très-i)uissante disi>oséo 
comme celles employées pour le battiige de la monnaie 
et mue par machine. 

Un mécanisme nouveau et ingénieux permet à l'ou- 
vrier de la commander avec la plus grande pi'écisi<m 
et en agissant sur un levier très-facile à manœuvrer. 

La vis de cette presse, dont le mouvement ascension- 
nel ne dépasse pas 2 ceniîmètrcs, porte à sa partie 
inférieure une plaque ou moitié; de moide , tandis que 
l'autre moitié, recouverte du morceau de ruban d'argile, 
est appuyée sur une espèce de support et renouvelé*; à 
chaque coup de balancier, ^'oyons maintenant comnicMit 
ont lieu les deux opérations les i^lus délicates du tra- 
vail, savoir : la mise en place de la pâte et renlèvemcnt 
des supports après leur faronnage. 

kïiseenpiacedeia Adroite de l'ouvrier qui commande cliaqtie presse 

c sur les moules. i i i . i 

se trouve une longue table, devant la<[U<;lle sont msial- 
lées quatre filles, par les mains de chacune desquelles 
la plaque doit passer avant d'arriver sous la vis. 

setiojaîjr ctpre- j,a première, c'est-à-dire la plus éloignée de la 

Mlioii (Ju moule * A «- 

tirieur. 
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presse procède à l'ouverture des petits trous à air 
terminant les creux ou pointes des supports. A cet 
effet elle a devant elle un bloc de plâtre de 30 sur 
40 centimètres, c est-à-dire de même étendue que 
la plaque. A la surface de ce bloc sortent dos pointes 
en acier, de 2 centimètres environ de longueur, 'en 
nombre égal à celui des creux que porte la plaque et 
disposés symétriquement et exactement comme ceux-ci. 
La plaque étant renversée sur ces pointes de manière 
que la grande ouverture des creux soit en bas, on faci- 
lite l'introduction des aiguilles dans les trous à air en 
frappant et pressant légèrement sur la plaque avec une 
large brosse ronde- à soies de 2 centimètres environ 
de longueur. De cette façon, les trois cents creux 
quelle porte, lorsqu'il s'agit de pattes-de-coq, sont 
ouverts d'un seul coup. Après ce travail elle est passée 
à la deuxième ouvrière, qui la frotte vivement sur 
la face où se trouvent les moules, avec une brosse sem- 
blable à celle employée dans l'opération précédente et 
légèrement imbibée d'huile de pétrole. Elle est ensuite 
passée à la suivante qui la recouvre d'une feuille ou 
morceau de ruban de pâle, dont elle a un tas vis-à-vis 
d'elle, entiu la quatrième, après avoir trempé sa main 
dans l'huile de pétrole, la frotte à la surface de la pâte, 
et passe la plaque, ainsi garnie, à un aide qui se trouve 
en face de la presse et qui l'introduit au moment voulu. 

La série d'opérations que nous venons de décrire se Kiipidiio avec i 

* . quelle a lieu la pr 

pratique avec une telle célérité, que nous avons vu sion de ceot su 

entrer et sortir jusqu'à 15 plaques à une seule presse 

eu une minute. Soit donc au minimum une production 

il 



loi indisthie c£UAmiv?l£. 

(le mille supports par minute, ou plus d'un demi-million 
par jour. 

Nouveau moyen Après la pression, il s'agit de retirer les supports. 

B retirer les sup- . . , . 

oru hors du moule. Cette partie du travail n'est certainement pas la moins 

ingénieuse. Au lieu de pousser chaque pièce hors de son 
moule immédiatement après le façonnage, les plaques 
ou moitiés inférieures des moules auxquelles adhèrent 
toujours les supports, au sortir de la presse , sont pla- 
cées au nombre de 25 sur une étagère en fer, roulant 
sur un chemin de fer. Lorsque cette étagère est remplie, 
un aide la pousse dans une étuve ou four horizontal 
fortement échauffé. Après un temps très-court, on retire 
le tout et il n'y a plus alors qu'à relever les supports 
pour les encaster. 

Avantages de ce par la retraite qu'ils ont prise en se desséchant dans 

le chauffoir, ils se sont détachés et soulevés d'eux- 
mêmes hors des moules. De plus ils se trouvent déjà 
tellement durcis qu'ils sont comme dégourdis et qu'ils 
résistent beaucoup mieux à l'opération de l'encas- 
tage. 

Les perfectionnements qui viennent d'être signales 
n'ont pas manqué de produire les bons effets qu'il était 
permis d'en espérer. 

Actuellement les fabricants de faïence peuvent s aj)- 
provisionner facilement, et à des prix comparativement 
bas, de supports de toutes les iormes et de toutes les 
dimensions, façonnés d'une manière irréprochable. 

C'est là, on ne peut en douter , un grand progrès, 
car, ainsi qu'il a dqjà été dit, il s'agit ici d'un auxiliaire 



I 



supports. 
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très-important dans le travail des poteries et surtout 
des faïences fines. 

Le tarif qui suit s'applique actuellement aux deux Prix actuels 
établissements de Hanley seulement, tandis que M. Ford 
n'accorde sur les pattes-de-coq que 20 p. c. de remise, 
son concurrent M. BuUer a porté cette remise à 25 p. c. 
Pour les colifichets la remise est de part et d'autre 
de 10 p. c. sur les prix ci-dessous : 

V 0. Supports ù 4 pointes (3 en bas ol I on Imul) ou pattos- 
(lo-co(i [spurs), par pfrosso (1 44; 12 ^(^ceniimps. 

\, (14 millim. dcdislance ciilre los poinlos] 12 % 

2. (15 f V . ; 12 Ni 

3. (iT) . » . ) n»|ô 

4. (23 . » . ; 17^, 

5. (2G > 1» ^ •; 22 'j, 
(3. (30 > » « ; 22% 

1. [X\ ». « ) 27 »|., 
8. (4»> » )» •> '. .3o 

N** 1 . Supports à G pointes colificluMs f.s7///.s') 2-') 

2. (4o millim. (le dist. entre li»s pointes 25 

3. (51 » . > I 27 ^|. 

4. (55 ». * ) 32N;> 

5. (59 . » . ; :n% 

c. (ti5 » » » I (>0 

(). lias '65 )» » T. ) (>0 

7. Bas (75 ». ^ ) 80 

7. (75 . ). . ) 90 

8. (90 » . > ) 120 
N" 1 . Supports il 3 pointes, colifichets (stilts) 30 

2. (52 millim. de (iistance entre les pointes) 40 
'• 3. f55 • • » ) 50 , 



Les clous droits ou pernettes (pins) sont cotés au 
même prix que les bas niunéros des pattes-de-coq. 



CHAPITRE VI. 



DR LA DKCORATION DES FAÏENCES. 

iraiHi développe- Les faïences, par suite de la qualité do leur vernis, se 
Sratioii. ' prêtent supérieurement bien à la décoration et acquiè- 

rent par là une telle augmentation de valeur que cette 
partie complémentaire de la fabrication prend chaque 
jour de plus en plus de développement. Aujourd'hui 
plus des trois quarts des faïences anglaises reçoivent 
une décoration quelconque. On ne laisse plus guère à 
l'état blanc que les objets en pâte très-fine (granité), 
très-soignés et destinés en quelque sorte à remplacer 
ceux en porcelaine. 

Comment d'ailleurs pourrait-il en être autrement, en 
présence des procédés de décoration si simple et don- 
nant de si beaux résultats que ceux actuellement mis en 
œuvre? L'impression, par exemple, lorsqu'elle est prati- 
quée d'une manière soignée par des ouvriers habiles, 
double la valeur des produits, aussi l'omploie-t-on 
maintenant sur une grande échelle dans chaque fa- 
brique. 

oiiieiirs à cm- Dans le travail dont nous allons nous occuper il ne 

peut être question que de couleurs résistant au feu et 
vitrifiables par elles-mêmes, ou à l'aide d'un mélange 
approprié, mais toujours fusibles à une température que 
puisse supporter la faïoncio sans s'altérer. 
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L'examen détaillé des divers procédés de décora- 
tion et de tout ce qui s'y rattache exigerait un traité 
spécial; mais comme les remarquables travaux de 
A. Brongniart sur ce sujet et notamment sur la décora»- 
tion des porcelaines, peuvent servir aux décorateurs 
sur faïence, je ne m'arrêterai que sur les points nou- 
veaux ou qui n'ont pas encore été traités et surtout sur 
ceux qui se rattachent plus spécialement aux faïences 
fines. 

La première division à faire est relative à la tempe- ^lassifinuion d< 

* ^ ^ / ^ ntvoi"s. 

rature nécessaire pour la cuisson des décors. On a ainsi 
des couleurs : 

V De grand feu, se cuisant au feu de biscuit ou de 
vernis, soit sous le vernis, dans le vernis ou sur le 
vernis. 

2^ De demi-grand feu, s'appliquant sur le vernis , 
beaucoup plus fusibles que celui-ci et pour lesquelles la 
cuisson a lieu dans de petits fours particuliers, appelés 
moufles. 

3° Enfin de petit feu encore plus fusibles que les pré- 
cédentes, et se cuisant également dans des moufles. 

On comprend que, par suite de la haute température 
qu'elles ont à subir, les couleurs de grand feu sont en 
petit nombre. 

La teinte bleue obtenue par l'oxyde de cobalt se dis-" 
tingue entre toutes les autres par la manière dont elle 
résiste au plus fort feu. Les verts de chrome résistent 
bien aussi et offrent beaucoup de fixité, ainsi que les 
noirs et les bruns de manganèse et de fer, mais il n'en 
est pas de même de la plupart des autres couleurs. 
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Comment S obiien- Voici, (Vaprès M. Dumas, la liste dos principales 

f'nllos tiMiite^prin- i . ^ . i 

pnies. tomles, abstraction faite des températures si vnrialues 

qu'elles peuvent supporter : 

Pour le ])leu : Toxyde de cobalt ; 

l^our le roup:e : le pourpre d(î Cassius, le ])ro< oxyde 
de cuivre, le peroxyde de cuivre, le peroxyde de 1er ; 

Pour le vert : loxyde de chrome, le Moxydede cuivnî, 
un mélanp:e d'oxvde de cobalt, dV)xvde antimonieux ri 
d'oxyde d(3 plomb ; 

Pour le jaune : l'oxyde d'urane, lechromatedeploml), 
certaines combinaisons d'arjrent, en lin des composf'^s 
d'acides antimonieux et d'oxyde de plonil», ou bien en- 
core de sous-sulfate de fer; 

Pour le violet : le protoxyde de manganèse, le 
pouqîre de Cassius ; 

Pour le noir et le brun : un mélange d'oxyde de fer, 
d'oxyde de manganèse et d'oxxde de cobalt, ainsi que les 
oxydes d'iridium et de nickel ; 

Pour le blanc : les émaux ordinaires à r<»tain. 

Les faïenciers anglais emploient assez communé- 
ment les ocres pour les bruns et les jaunes. 

fondants employés. Les principaux fondants, ajoutes aux couleurs précc^ 

dentés pour les d(»velopper et les fixer, sont le sable ou 
le quartz, le feldspath, lo calcaire, la baryti^ le borax et 
l'acide borique, le nitre, le carl)onate de potasse, le car- 
bonate de soude, le minium, la litharge, l'oxyde de 
bismuth (?t l'oxvde de zinc. 

Fax égard aux modes d'application des couleurs on 
peut diviser comme suit les divers genres de décora- 
tion : 



los. 
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1** Coloration dos pAtos; 2" peinture ou application 
sur pato ; 3*^ sur biscuit ; 4" coloration des vernis ; 5^" d(^ 
coration sur vernis avnni et i)lus communément après 
sa cuisson . 

Le mdlan}2;e des pâtes colorées pour obtenir des imi- ^ Coloi-ntiou (ie< 
tatious de marbre a été mis en œuvre depuis les pre- 
miers temps de la fabrication, mais plus fréquemment 
pour les poteries ordinaires et surtout pour les grès 
fins dont les putes sont bien plus faciles à colorer que 
celles des faïences fines. 

Lorsque Ton est arrivé à des compositions qui s al- 
lient bien entre elles et qui comportent la même tempc»- 
raturc de cuisson, l'ouvrier peut, par le simple battage 
des pâtes mélangées et par un ébauchage soigné, pro- 
duire des effets très-curieux. 

En réduisant en bnguettes les pâtes diversement co- 
lorées dont il dispose , puis en les groupant en fais- 
ceaux assortis (juil tord et qu'il aplatit pour les ré- 
duire en de nouveaux feisceaux, comme cela se pratique 
dans la lîd)rication des canons de fusils, un ouvrier in- 
telligent peut produire des effets très-variés et parfois 
très-agrénbles. 

Ce proc*îdé n'est cependant pas employé dans la pra- 
tique, sans doute parce qu'il donne b(îaucoup de déchets 
de pâtes colorées, qu'il n est pas toujours possible d'uti- 
liser. 

Les doses d'oxyde à employer varient avec la com- 
position des pâtes et avec la nnture de ces oxydes. 
Deux à trois pour cent de ))leu de ci(?l ou bleu mat 
suffisent pour obtenir la teinte bleu pale qui est la plus 
communément employée. 
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Si, pour les couleurs vit ri fiables, il faut obtenir les 
oxydes à un plus grand degré de pureté, d'autre part, 
pour les pâtes et les engobes , Tétat physique de la ma- 
ti(>re colorante joue un rôle très-important. 

A letat grenu, sec et pesant, les oxydes donnent des 
teintes peu agréables et souvent tachetées, même après 
un très-long broyage, tAndis qu'à l'état floconneux et, 
mieux , dans quelques cas à l'état de solution , comme 
cela se pratique pour les cobalts , on obtient des teintes 
supérieures sous tous les rapports. Ces solutions sont 
jetées dans les cuves de broyage. 

Le précipité d'oxyde de cobalt a lieu alors au milieu 
des matériaux mêmes qu'il doit colorer lesquels sont 
toujours assez chargés d'alcali pour le provoquer. 

La préparation de cette dissolution est indiquée 
d'une manière détaillée et complète dans le traité des 
Arts Céramiques de A. Brongniart et dans les Ijeçnns 
(le céramique de M. A. Salvetat (1). 

nmont on ùviie Pour éviter les grains ou les taches dans les pâtes 

ains ou les la- ^ * 

colorées, les couleurs doivent être broyées à un grand 
degré de ténuité ot autant que possible pi'(»alablement 
calcinées avec des corps capables de les diviser, tels que 



\\. Mn grand nombre de faïenciers du StafforJ^hire s'approvisionnent 
d*oxvde de cobalt chez MM. Evans et Askiu. à Birminftham, où on l'obtient 
comme produit accessoire dans la prép;n*ation du nicke!. 

MM. G. Montrfiore et G», à leur fabrique de nickel au Val -Benoît, près de 
Liège, produisent aussi de prandes quantitt^s d'oxyiîe et de sois divers do 
col)alt très-purs, qu'ils livrent aux faïenceries à des prix a\ant«igou\. 

Oxyde de cobalt fr. 37 50 le k dos. 

Chlorure » » 1(» 50 

Sulfate » » 1i 50 
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• 

l'oxyde de zinc, Talumine, etc. On peut également opé- 
rer ces mélanges par la voie humide, qui donne aussi 
de bons résultats. 

MM. Bell frères fabriquent maintenant à Washing- 
ton Works, près de Newcastle-on-Tyne, divers sels 
d'alumine et des laques ou composés d'alumine et de 
cobalt, dont l'emploi est, paraît-il, avantageux. 

Un des principaux inconvénients du mode de décora- 
tion par la coloration des pAtes , c'est qu'il exige une 
grande quantité d'oxyde métallique, puisque toute la 
masse doit être colorée ; de plus les déchets qui pro- 
viennent du travail des pièces donnent lieu à une nou- 
velle composition d'une teinte uniforme et souvent de 
très-peu de valeur. 

Grâce à un perfectionnement important qu'on lui a 
fait subir dans ces derniers temps, ce procédé a encore 
été repris avec assez de succès dans quelques usines du 
StafFordshire. 

Dans ce cas les objets marbrés sont recouverts d'un ^Vemis cnioré 

•' pûte colonn;. 

vernis légèrement coloré en jaune, en vert ou autre- 
ment. Les teintes variées de la pâte se dessinent très- 
agréablement à travers cette coloration. Ce sont les 
produits de ce genre que l'on a désigné sous les noms de 
porphjTe, de malachite, etc. 

L'usine de Sept-Fontaines, près de Luxembourg, pro- 
duit quelque chose d'analogue sous le nom de chromo- 
lithe. 

On commence à fabriquer, en assez grande quantité teiioe^'jaune"^!] 
en Angleterre, des produits de teinte jaune, qui est re- ^^*'™®- 
cherchée pour cruches, jattes, bols,* etc. 
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Dans ce genre particulier de foïence, le silex se 
trouve remplacé en partie par du sable et la dose do 
feldspath est très-minime, l'oxyde de fer des argiles qui 
en forme la base en tenant en quelque sorte lieu. 

C'est à l'état particulier dans lequel se trouve cet 
oxyde qu'est due la teinte jaune. Lorsqu'elle est bien 
composée et bien travaillée, cette poterie possède unc^ 
dureté et une solidité qui la rendent presque compara- 
ble au grès ou à la porcelaine. 

Quand la teinte n'est pas d'un jaune rougeâtre trop 
ibncé, mais d'unjauncî-paille clair et qu'en outre l'objet 
a étiî revêtu intérieurement d'iui engobage blanc, 
comme c'est généralement le cas, alors ce genre de 
produits n'est pas seulement d'un bon usage, mais il se 
pn^sente encore avec un cachet particulier de propreté. 
Chacun sait d'ailleurs l'excellent parti que Wedgwood 
a su tirer des pâtes d'un blanc jaunâtre désignées sous 
le nom de cream colonr, 

ïirriaiixennbou- Xous possédous eu Belgique, et notamment dans la 
r ro penro de valh'^c de la Mousc, de noml)reux gisements d'argile 

plastique cuisant avec une belle teinte jaune, et très- 
convenable pour ce genre de fabrication. 

Sous ce rapport nous avons des ressources que ne 
possède pas le potiiîr anglais. 

Le mélange de nos argiles avec celles d'un bleu foncé 
provenant de Valendar, sur les bords du Rhin, donne 
de très-bons n'»sultats. Comme ces dernières argiles 
prennent une teinte^ jaune plus foncée que les nôtres, il 
convient d'ajouter au mélange un peu de kaolin, outre 
le feldspath et le silex que comporte la composition. 
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Pour assurer la réussite de cette poterie, en même 
temps que pour lui permettre de supporter jusqu'à un 
certain point les variations de température, il faut cal- 
cinor au four à vernis, après parfaite dessiccation, une 
partie de Targilc ([ui doit entrer dans la pâte. 

Enfin au lieu d employer le Wanc de plomb dans le 
vernis, on peut obtenir un jaune do qualité supérieure, 
avec un mélange de fritte et de minium. 

On voit que ce produit est d'une fabrication écono- 
mique sous tous les rapports et que pour les pièces de 
grand usage il ne peut manquer de prendre ici, comme 
en iVngleterre, un certain développement. 

On obtient de bons résidtats en Belgique, en em- 
ployant la composition suivante ou tonte autre ana- 
logue : 

Imparties d'argile cuisant jaune, d'Andenne ou de 
Namur. 11 convient de calciner préalablement 
le tiers ou le quart de cette argile et de la sou- 
mettre au broyage. 

4 parties sable blanc de TEntre-Sambre-et-Meuse, 
d'Andenne ou d'Aix-la-Chapelle (l). 

4 parties feldspath de Nivelles. 

4 parties china-clay de qualité inférieure ou jau- 
nâtre. 

Comme on voit, la moitié de cette composition doit 
subir le broyage ; pour des pâtes moins fines, la dose 
d'argile pourrait être notablement augmentée. 

(1) Depuis quelque temps on exploite pour les faïenceries, aux environs 
d'Aix-la-Chapelle, dessables blanas de qualité tout à fait supérieure. 
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>!oi «les engo- Dans certains cas, pour éviter la trop grande con- 
sommation de couleurs signalée ci-devant, en traitant 
de la coloration des pâtes, on ne colore que de petites 
parties de celles-ci et ces parties sont employées pour 
recouvrir et masquer la masse. C'est alors principale- 
ment comme revêtement ou pour fonds que ces pâtes, 
colorées et amenées à l'état de bar])otine, sont employées. 

[jcMoiyjfs pif»- Pour produire de cette façon des imitations de mar- 
bre, voici comment l'ouvrier procède. N'ayant guère à 
traiter que l'extérieur de pièces creuses, il les reçoit au 
moment où elles quittent le tour du tournasseur et à 
demi-fraîches. Il projette alors à la surface quelqu<^s 
gouttes de chaque espèce de barbotine, au moj'en d'un 
petit faisceau de baguettes fines ou d'une mince lame do 
bois découpée en pointe à sa partie antérieure, puis il 
secoue la pièce dans divers sens pour étaler ces gouttes, 
les mélanger partiellement et produire ainsi les espèces 
de veines qui donnent au fond l'apparence du mar))re. 

ration des ver- ^^*^^ effets analogues peuvent encore être obtenus en 
employant des vernis de teintes ditf.Tentes, le résultat 
est même supérieur, mais aussi le travail est plus diffi- 
cile. Comme on opère alors sur le biscuit, qui, en rai- 
son de sa prompte absorption de l'eau, s'oppose au 
mouvement des couleurs projetées à sa surface, il faut 
au préalable l'imbiber d'eau, et la décoration étant ter- 
minée, on doit soumettre les pièces a la dessiccation 
avant la mise définitive en vernis. 

Pour les parties planes ou peu bombées, on pourrait 
probablement, dans ce cas, procédcT comme le lait avec 
tant de succès M. Magnus, à Londres, pour émail- 
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1er (1) les ardoises et leur donner l'aspect des porphyres 
et des marbres les plus rares et les plus recherchés. 
Dans ce procédé, les couleurs préparées à l'huile et très- 
liquides sont projetées à la surface de l'eau contenue 
dans un bassin offrant à peu près la même superficie 
que la pièce à décorer ; elles sont ensuite entremêlées 
Tune dans l'autre, mais par contournements et de 
manière à imiter des veines, et cela au moyen de quel- 
ques gouttelettes d'essence de térébenthine projetées sur 
l'ensemble. Cette préparation terminée, il ne reste plus 
qu'à presser la surface à décorer contre la couche mince 
et uniforme de couleurs surnageantes pour que cette 
couche reste adhérente à l'objet. 

Ce procédé, qui est des plus expéditifs, commence à 
être appliqué, paraît-il, dans quelques poteries alle- 
mandes. 

Le plus fréquemment les pâtes colorées, et à l'état de 
barbotine, servent à produire des filets et des bandes 
sur les pièces creuses, et c'est l'ouvrier tournasseur lui- 
même qui est chargé de ce travail. 

La barbotine est alors contenue dans un vase ayant pipette pour \\ 
la forme d'une théière. Comme ce vase doit servir en dans ?a^ décSratîo 
guise de pipette, il faut que le bec soit remplacé par un 
tuyau droit en bois ou en métal, très-rétréci à son 
extrémité ou même aplati et plongeant dans le liquide, 
et qu'un autre bout de tuyau soit fixé au côté opposé 

(1 ) Ce mot, qui a été adopté, u est pas très-bien employé, car il ne s'agit 
pas lie revêtir les ardoises d'un émail icc qui est possible au moins pour 
certaines qualités), mais simplement d'y appliquer une espèce de laque dans 
le genre de celle emplo\ ée sur le bois, avec tant d'habileté, par les Japonais. 
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pour permettre de souffler par là, afin dé faire sortir la 
barbotine par le tuyau antérieur. Ou pourrait construire 
ce petit appareil en zinc sous des formes très-cora- 
niodes et employer des tuyaux en gutta, mais le plus 
souvent on fait usage d'une théière ordinaire, convena- 
blement appropriée. A l'aide de cet outil primitif, dont 
les joints sont souvent bouchés avec de la pâte,, un ou- 
vrier habile produit, avec ime célérité étonnante, à la 
surface des pièces, des cercles d'un ou deux millimètres 
de largeur ou des bandes de plusieurs centimètres. Il 
peut aussi disposer ces cercles en zigzags ou encore ne 
faire que les pointiller ou les former d'une série de 
points colorés. C'est surtout avec les nouveaux tours à 
tournasser, à plateau, dont l'ouvrier peut lui-même faire 
varier la vitesse, qu'il arrive par ce moyen à des résul- 
tats économiques ei frés-rechorcbés par certaine classe 
de consommateurs, 
icrustaiions au Un perfectionnement (|ue l'on vient d'y introduire, 

cest de le commuer avec le moletage ou 1 impression 
en creux de la surface des pièces. De cette façon, la 
pâte colorée n'est appliquée que sur des surfaces nette- 
ment définies et de manière i\ imiter les incrustations, 
lia molette ou petite roue en laiton, de deux à trois 
centimètres de diamètre et d'une épaisseur égale à la 
largeur du filet à obtenir, porte en creux à sa cir- 
conférence le dessin â reproduire. Le petit axe sur 
lequel est calée cette roue est mont(5 à l'extrémité d'un 
manche en bois, dans une petite fourche qui lui permet 
de tourner tràs-(i\cilement. On comprend qu'après le 
tournassage et avant d'ôter la pièce du tour, si on la 
fait tourner lentement et (|ue l'on applique contre, et 
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tangentiellement à sa surface, la circonférence de la 
roulette, en pressant légèrement sur celle-ci, chacun 
des points de cette circonférence touchera successi- 
vement l'objet et s'y imprimera suivant le cercle 
pressé, et cela quelle que soit l'étendue de ce cercle, 
puisque la molette peut tourner et fournir le dévelop- 
pement de sa circonférence un nombre indéfini de fois. 
La seule précaution à prendre, c'est de tourner de 
temps en temps la molette sur une pièce de flanelle im- 
bibée de térébentine ou de pétrole. 

On obtient ainsi par refoulement une espèce de gra- 
vure qui est la reproduction exacte, mais en sens op- 
posé, de celle que porte la molette, les pleins de celle-ci 
donnant des creux sur l'objet. 

Le mérite du travail tient donc en grande partie au 
choix et à la bonne exécution des dessins que portent 
les molettes. 

Si l'on n'avait à décorer que des surfaces cylindriques, 
il serait possible de donner une grande largeur aux 
molettes, mais pour les surfaces bombées cette largeur 
ne peut pas dépasser deux ou trois millimètres, et il 
faut alors un certain nombre de cercles ou de bandes 
pai'allèles pour compléter la décoration. 

Ces impressions étant terminées, l'ouvrier les re- 
couvre de barbotine au moyen de la pipette, stms avoir 
égard à la largeur de la bande ou du dessin, qu'il peut 
dépasser sans inconvénient ; il met ensuite la pièce de 
côté pour laisser sécher quelques heures, et alors il 
remet sur le tour pour enlever l'excès de barbotine et 
faire apparaître nettement le dessin, dont les creux se 
trouvent remplis avec la pâte colorée. La cuisson des 
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produits ainsi décorés se fait exactement comme celle 
des pièces blanches. 

C'est donc un procédé des plus simples, et comme il 
donne de beaux résultats lorsqu'il a été exécuté avec soin, 
on en fait maintenant une application assez û'équente 
principalement pour théières, cruches, etc., en grés et 
en pâte colorée. Il est étonnant que jusqu'à présent il 
n'ait pas encore été mis en pratique sur le continent (1). 

Peinture sur pâte Un grand nombre de produits les plus usuels en 

i»ur biscuit. . 

faïence sont décorés économiquement par l'application 
des couleurs sur l'objet en cru et en biscuit ; cette ap- 
plication a lieu soit au pinceau, à l'estampille ou à 
l'éponge. Ces procédés sont connus et fréquemment mis 
en pratique sur le continent, seulement les couleurs du 
potier anglais sont préparées avec plus de soin et pos- 
sèdent toujours une pureté et une vivacité de teinte 
supérieures, qualités qui constituent le principal mériio 
de ce genre économique de décoration très en vogue 
aujourd'hui pour les produits destinés à l'exportation. 
Pour l'application à l'aide de l'estampille, celle-ci est 
ordinairement taillée dans un morceau de bouchon ou 
de bois blanc, et la couleur, qui est délayée dans l'eau, 
imbibe un petit morceau de flanelle posé au fond d'une 
soucoupe et sur lequel l'ouvrier appuie l'estampille, 
après l'avoir imprimée une ou deux fois sur l'objet. C'est 
un travail de très-grande simplicité, et il n'y a pas de 



I) On trouve à Uanley, et uolumineut chez le sieur Pb. Boolb, u" 1, 
])eih<.'sda-s(reel,d(!s moIettesd*un grand nombre dedoj^ins. Leur prix varie 
suivant le cbuix de celui-ci et l'exécution de la gravure, mais eo moyeine 
il e.<it de quatre a cinq Tranct». 
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doute que l'on pourrait très-bien Texécuter par des 
moyens mécaniques. Si cela na pas encore été fait 
jusqu'à présent, c'est parce que les ouvriers, générale- 
ment des ienimcs et des enfonts, qui sont chargés de 
cette besogne, opèrent avec une très-grande célérité 
et à des prix minimes. L'application des couleurs au 
moyen de l'éponge lorsqu'elle est pratiquée, comme 
nous l'avons vu en Ecosse, ressemble beaucoup au tra- 
vail à l'estampille. Dans ce cas il faut avoir soin de no 
faire usage que d'épongés très-serrées ou très -dures, 
coupées carrément à la petite surface de quelques centi- 
mètres carrés sur laquelle on a taillé ou creusé le des- 
sin. Nous avons vu produire de cette focon, tant sur 
cru que sur biscuit, des dessins assez réguliers et qui 
imitaient à s'y méprendre les impressions. 

Après l'exposition universelle de 1855, à Paris, oii Majoiiques. 
l'établissement Minton, toujours le premier dans la 
voie du progrès, obtint un succès si grand et si mérité 
pour ses imitations de majoiiques ou anciennes faïences 
émaillées fabriquées au quinzième siècle, par délia 
Rol)ia, et au seizième siècle par Bernard de Palissy; 
on enf reprit cette spécialité dans un grand nombre 
d'usines du Staffordshire ; mais il est arrivé là ce qui 
arrive souvent lorsqu'il s'agit d'objets d'art et en quel- 
que sorte de fimtaisie : par suite d'un manque de bons 
modèles et du trop peu de soins apportés dans la fabri- 
cation, la vogue si grande au début' est tombée, en 
présence du grand nombre de mauvaises pièces. C'est 
qu'ici la matière première est de trop peu de valeur, la 

forme et le travail entrent seuls en ligne de compte. 

12 
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Pi^k^s pour niajo- Les meilleures majoliques sont actuellement formées 

d'une pâte argileuse ordinaire, jaunâtre , peu ou point 
calcareuse, supportant très-bien le feu de cuisson des 
faïences fines et acquérant une dureté assez grande 
pour être presque inrayable à la pointe d'acier. 

C'est une pâte tout à fait analogue à celle de teinte 
jaune que nous avons décrite plus haut; celle-ci peut 
même servir pour la production des pièces dont il s'agit. 
Lorsque la cuisson en biscuit a été poussée assez loin, 
les objets façonnés avec de semblables pâtes résistent 
bien à l'air. 

Les vernis ou plutôt les émaux dont on fait usage 
sont généralement très-plombeux et se laisseraient 
rayer par la pointe d'acier, si les oxydes métalliques, 
auxquels ils doivent leur teinte, ne leur communiquaient 
la plupart du temps un assez grand degré de dureté. 
C'est au moyen des oxydes d'étain et d'arsenic que 
l'on donne l'opacité à ces vernis. Lorsqu'ils sont bien 
préparés et bien choisis, ils peuvent se toucher et se 
recouvrir pailiellement sans s'altérer pendant la cuis- 
son, en sorte que leur application est très-simple; elle 
se fait au moyen de pinceaux ordinaires. La plupart du 
temps ce travail est exécuté par des femmes. 

Comme la teinte jaunâtre de la pâte n'est pas toujours 
très-pure et que même elle est souvent tachetée, il est 
t!*ès-i-are qu'elle reste à nu ou ([U une partie de l'objet 
soit nîcouverte d'un vernis tnuisi)a!'ent, i)resque tou- 
jours toute la surface est coloi^îe, y compris le pied, 
r.uisson «les niajo- La cuisson en biscuit se fait dans les fours ordi- 
'^^' miires ; celle des émaux a lieu à demi grand feu et on 

l'exécute le i)lus souvent dans des moulles, mais par- 
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fois aussi dans de petits fours droits disposés comme 
ceux à faïence. Pour les pièces soignées, les émaux 
sont assez fréquemment retouchés et repassés plusieurs 
fois au feu. Les teintes sont d'une vivacité et d'une pu- 
reté qui indiquent assez la bonne préparation des oxydes 
colorants ; d'autre part, le brillant et le glacé extraordi- 
naire qu'ils acquièrent sont la preuve des soins que le 
potier a apportés dans leur composition et leur cuisson. 

Les pièces décoratives de grandes dimensions, fabri- Débouché imi^o 

tanl |)oiir les m •! 

quées anciennement dans ce genre, montrent suffisam- ii(iucs. 
ment que c'est surtout pour la décoration architectu- 
rale, l'ornementation et les grandes pièces artistiques 
qu'il convient. 

Nul doute qu'il y a là un débouché illimité et un ave- 
nir brillant pour la céramique. 

Les anciens qui se sont occupés de la fabrication des 
majoliques, et qui ont produit des pièces si remarqua- 
bles, ne connaissaient cependant pas les couleurs d'or 
telles que le pourpre, le rose, etc., qui offrent tant de 
ressourees et que chacun peut actuellement préparer, 
ou se procurer chez les fabricants de couleurs, dans 
de bonnes conditions de préparation et à des prix rela- 
tivement peu élevés. 

La fontaine monumentale exposée à Londres, 
en 1861, par l'établissement Minton, a prouvé une fois 
de plus à quel succès on peut arriver dans ce genre de 
production, si simple, d'une réussite à peu près certaine 
et conséquemment si économique. 

11 est question d'employer les majoliques on grand, w(!Sj*^'rB^'rsiera!'' 



i80 INDloTAIË (.ÉlLUtflQlE. 

pour la décoration de la ihcade principale de 1 édifice 
que Ion élève actuellement, par souscription natio- 
nale, à la mémoire *< du père des potiers anglais » 
Josiah Wedgw'ood, à Burslem, au point même où fut 
située la petite fabrique de manches de couteaux qui lui 
servit de point de départ pour la réalisation de ses 
remarquables travaux. 

On se propose de n'employer dans celte lacade que 
des matériaux en terre cuite, sortant des usines du 
Staffordshire, afin quelle puisse servir d échantillon , 
pour montrer le parti que Ion peut tirer de ces produits. 

Les encadrements, les piliers, ainsi que douze pan- 
neaux allégoriques représentant les douzemoisdelannée, 
seront en lerra-cotta matte ou non vernie, tandis que les 
Irises doivent être en majoliques ou produits du genre 
délia Robia à reliefs et colorés. Enfin les panneaux 
supérieurs seront remplis avec des peintures à plat, 
aussi en majoliques, et les inscriptions relatives à 
Wedgwood seront appliquées sur des médaillons en 
jaspe ou grès bleu, avec encadrement en tiles ou mo- 
saïques, aux riches couleurs incrustées. 

Cette façade ne peut manquer de i)roduire un très- 
l)el ellet, d'après ce que m'ont assuré des personnes 
compétentes qui en avaient vu les dessins, (^t d'après les 
travaux de l'espèce que l'on remarque déjà dans le 
Statfordshire. 
Imoression. ^^^ décoration par excellence pour la iaïence fine, 

au moins commercialement parlant, c'est l'impression. 
Elle a lieu, comme on sait, par l'application des couleurs 
à l'aide de planches en cuivre, gravées en taille douce. 

Ce n'est qu'à dater du commencement de ce siècle 
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que ce genre do décoration a été mis en pratique et Ton 
peut dire que c'est seulement depuis quelques ann(»es 
que Ton est parvenu à en tirer tout le parti que Ton en 
tire maintenant. C'est là un fait qui saute aux yeux, 
chaque fois que l'on compare les belles impressions an- 
glaises actuelles, avec celles obtenues il y a une 
vingtaine d'années ; on est alors étonné des progrès 
considérables qui ont été réalisés dans ce travail. 

Le curieux qui, en visitant une faïencerie, s'ar- 
rête un instant pour voir imprimer un objet quel- 
conque, ce qui n'exige souvent que quelques secondes, 
ne se doute pas des difficultés qu'il a fallu surmonter 
pour arriver aux résultats auxquels on est maintenant 
parvenu. Les diverses opérations qu'il voit exécuter 
avec tant d'agilité et tant d'adresse, et qui lui paraissent 
si simples, sont l'une et l'autre très-délicates. 

Généralement on peut dire que chaque établissement Gravures de? pi 
faïencier a son ou ses graveurs ; il y a pourtant des ate- 
liers spéciaux de gravure sur cuivre pour la céramique 
dans le Staffordshire. 

La gravure dont il s'agit est toujours plus profonde 
que celle pour les impressions ordinaires sur papier et 
réclame quelques études spéciales, ensuite il faut que 
l'artiste sache tenir compte des difficultés que présente 
assez souvent l'application ou le décalcage du dessin 
sur les parois convexes et diversement bombées de 
l'objet. 

Les planches sont ordinairement en cuivre doux et 
bien pur, mais nous avons parfois fait employer avec 
avantage des planches en acier et en zinc. Ce dernier 
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métal convient surtout pour des gravures dont on n'a 
pas à tirer un grand nombre d'épreuves. Le bronze 
d'aluminium, dont le grain est si remarquablement fin, 
pourrait sans doute très-bien servir pour ce travail. 

Sur le continent l'épaisseur des planches dépasse 
rarement deux à trois millimètres, mais en Angleterre 
on les fait un peu plus épaisses, sans doute pour que 
le refroidissement soit moins prompt et conséquem- 
ment pour qu'il soit plus facile de les tenir à la tempé- 
rature voulue. 

^ Diireo d's plan- L'usure des planches est plus ou moins rapide, sui- 
vant la finesse de la gravure et le degré d'habileté de 
l'ouvrier. La bonne préparation des couleurs et surtout 
leur broyage ont bien aussi leur influence; mais à 
coup sûr, la principale cause de détérioration, c'est le 
raclage ou le nottoj'age de la planche, op^îration qui se 
fait avec un couteau mince en acier, appelé palette. Un 
ouvrier incapable peut user et rayer une planche en 
quelques jours de temps, tandis que dans les mmns 
d'un ouvrier exercé et soigneux, eUe pourra servir une 
année et plus avant d'être retouchée. Ordinairement on 
compte qu'une planche doit travailler de trois à six 
mois sans être retouchée, suivant la finesse du dessin 
et on estime que pour les gravures communes ou ordi- 
naires, elle peut fournir au moins deux milU» douzaines 
d'épreuves. Sur le continent on n'arrive guère qu'à la 
moitié de ce chifi're. 

Une planche en acier fournirait au moins 50 p. c. do 
plus, mais je ne les ai vu employer nulle part en An- 
gleterre. Leur gravure coûte d'ailleurs ])lus vhov. 
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Certains bois durs et serrés pourraient convenir pour Éprenvossnrli 
la gravure des dessins qui doivent servir pour les im- 
pressions désignées sous le nom de flowhuj, que nous 
indiquerons bientôt. Le principal inconvénient que pré- 
senta cette matière c'est de travailler ou de se gauchir 
à la chaleur. 

Un moyen que nous croyons avoir été le premier a 
employer consiste à faire servir directement pour l'im- 
pression certaines essences de bois telles que le frêne et 
les beaux chênes d'Amérique. On fait usage d'une sur- 
face bien rabotée, soit transversalement, soit parallèle- 
ment aux fibres ; dans un cas comme dans l'autre, les 
creux que présente la texture du bois remplacent la 
gravure et on obtient des épreuves qui, tirées en cou- 
leur brune et appliquées sur pAte jaune, donnent des imi- 
tations ou mieux des fac-similé de bois d'un bel effet, 
et qui conviennent assez bien pour certaines pièces. 
Le bois employé doit être vieux et bien sec et il con- 
vient que les plaques ou planches soient fort épaisses. 
J'ai remarqué que dans toutes les imprimeries du Staf- 
fordshire, sans doute pour faciliter le travail et pour en 
assurer la réussite, les planches sont ordinairement 
moins chargées de gravures que dans nos usines. Rare- 
ment j'ai vu plus de deux soucoupes ou deux tasses ou 
une assiette sur une même planche. 



Il y a dans chaque fabrique un peu importante des Dépense pour p 

•^ A * 1 1 ^ chosii'impressio 

collections de cinq cent à mille planches et quelquefois 
plus, du poids moyen de deux kilogrammes et demi. 
En comptant chacune de ces planches au prix bien bas 
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de cinquante francs, on voit que c'est déjà un chapitre 
important. 

L'impression se fait à la pièce, et un ouvrier gagne, 
moyennement, six francs et plus pour une jouraée de 
neuf à dix heures de travail. Les trois filles qui tra- 
vaillent avec lui reçoivent ensemble le môme salaire. 

Une fabrique occupant deux à trois cents ouvriei-s a 
ordinairement quinze à vingt imprimeurs. 
Reprodiicfioii par Sur le continent, le consommateur redemandant par- 

a galvanoplastie. ^ 

fois pendant très-longtemps le même dessin, probable- 
ment parce qu'on ne lui otTre pas mieux , il s'ensuit que 
le fabricant, au lieu de faire regraver une nouvelle 
planche du même dessin chaque fois que l'ancienne est 
usée, opère parfois cette reproduction par la galvano- 
plastie. A cet effet la planche, à sa sortie des mains du 
graveur, sert de matrice pour fournir, par les procédés 
de galvanoplastie, ou d'électrotypie , aujourd'hui bien 
connus, une planche en cuivre, exactement semblable, 
mais portant en relief le dessin gravé sur la première. 
Le cuivre qui se dépose ainsi sur la face gravée de la 
planche est fourni par une solution de sulfate de cuivre. 

La durée de l'opération varie avec la température de 
l'atelier et le degré d'acidité de l'eau dans laquelle 
plonge la plaque de fer ou de zinc qui forme le second 
élément de la pile ; en moyenne il faut trois semaines 
pour amener le dépôt à l'épaisseur voulue, de deux ou 
trois millimètres. 

La planche avec le dessin en relief, ainsi obtenue, 
peut ensuite fournir, par le môme procédé, autant de 
nouvelles planches qu'on peut le désirer. 

Celles-ci portant la gravure en creux sont mathéma- 
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tiiinomoul semblables à la planche gravée ci peuvent 
servir directement à l'impression. Il va saus dire 
qu'entre les mains d'un opérateur habile, la planche 
^rav<ie ne soutfre nnllement par cette reproduction, 
'l'outelois c'est un travail très-délicat, car, d'une part, 
la surface à reproduire doit être recouvei-te sur tout 
ses points d'une couche de stéarine dissoute dans l'id- 
cool, ou de graphite, afin de s'opposer h l'adhérence des 
doux planches; et, d'autre part, il importe que cette 
couche soit aussi mince rpte possible, surtout dans les 
parties gravées, afin de ne pas altérer la finesse des 
traits. 

Il est bien connu maintenant que la ditréo des plan- .""''f^ '''^■ 
ches obtenues par ce procédé est moins longue que &'iviiiiupiast(aj| 
celle des planches gravées à la main, par suite de l'état 
particulier d'agrégation on moléculaire dans lequel se 
trouve le enivre. C'est sans doute pour cette raison et 
sui-tout aussi afin de pouvoir changer plus souvent les 
dessins, en vue de les perfectionner, que nous n'avons 
pas vu employer par le fabricant anglais le procédé 
ijue nous venons d'indiquer. Dans tout le Staffordshire, 
on ne fait usage que de planches en cuivre laminé, qui 
sont très-faciles à distinguer des planches reproduites 
par la galvanoplastie. 

Ce fait semble d'autant moins favorable à la cause 
des planches électro-chimiques, qu'il serait si facile, au 
potier anglais, d'obtenir de bonnes reproductions, dans 
les grands établissements de Birmingham, qui s'occu- 
pent spécialement de galvanoplastie. 



On emploie généralement l'huile de lin additionnée Ruiled'imprewioi 



486 INDUSTRIE ŒRAMIQIT. 

(Vun peu d'huile de noix ou de navets et de quelques 
substances étrangères, ainsi que nous allons l'indiquer, 
pour servir de véhicule aux oxydes métalliques et à 
leur fondant. Pour que ce mélange remplisse bien le 
but désiré, il doit être bouilli et préparé avec beaucoup 
de soins. De Thuile trop épaisse ou trop collante donne 
des impressions faibles* parce que, comme on dit, la 
couleur ne sort pas de la gravure. Trop peu visqueuse 
ou trop faible, on ne peut pas y incorporer une dose 
suffisante de couleur, le transport ou le décalcage sur . 
l'objet se fait mal et le travail est encore imparfait. 

Dans le StatFordshire , on attribue plus d'importance 
à la préparation ou à la cuisson de l'huile qu'aux maté- 
riaux étrangers (jue l'on peut y faire entrer. 

a prépî.ration en Voici, paraît-il, comment on procède : on fait bouil- 

jlclerrc. 

lir l'huile de lin seule pendant une heure, puis on y 
ajoute avec précaution un dixième en poids d'huile de 
navets; on fait bouillir le mélange pendant deux 
heures, on le laisse ensuite un pou refroidir, puis on y 
ajoute un poids de goudron égal à c(îlui de l'huile do 
navets. 

Les proportions sont donc : 

10 kilogrammes d'huile de lin, 
1 — — de navets 

et 1 — de goudron. 

Pour c(it usage on préfère ordinairement le goudron 
de bois, qui est d'une composition plus régulière que 
celui provenant de la houille. 

il est<itonnant ([ue les siccatifs ordinaires et notam- 
ment la litharge soient complètement exclus d<î celte 
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composition ; c'est sans doute pour cette raison que sa 
préparation exige une aussi longue ébullition. 

Comme îe n'ai pas été à même (Vessayer ce procédé, , Sapréparaiioi 
je ne puis rien dire quant au résultat qu'il fournit ; il 
n'en est pas de môme de la préparation suivante que 
j'ai toujours employée avec succès : 
A 2 litres d'huile de lin on ajoute : 

100 grammes de colophane (résine), 
20 — litharge, 

10 — acétate de plomb 

10 — copal (gomme). 

On fait bouillir ce mélange pendant un quart d'heure 
environ dans un vase en fonte, et, si l'on désire de l'huile 
très-forte, on retire le vase du feu et on met le feu au 
mélange ; pour arrêter cette combustion on n'a qu'à cou- 
vrir le vase ou à renverser un étouffoir par-dessus , on 
peut alors, pour juger du degré d'avancement de l'opé- 
ration, prendre un essai au moyen d'une baguette en 
verre ; si la viscosité n'est pas suffisante on peut mettre 
le feu plusieurs fois de suite à la masse, après quoi on 
laisse un peu refroidir, puis on ajoute, par petites parties 
et en remuant, deux cent cinquante grammes de gou- 
dron de bois. 

Un autre mode de préparation consiste simplement à 
faire bouillir l'huile de lin avec des tranches de pain et 
à y mettre le feu pUisieurs fois de suite, lorsque ce pain 
a pris une teinte brune uniforme, l'huile est bonne 
pour l'emploi. 

Généralement on prépare des huiles à divers degrés 
de viscosité, en sorte qu'il n'y a plus qu'à les mélanger 
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en proportions convenables pour le travail à exécuter. 

On peut, au besoin, se procurer de Thuile préparée 
de première qualité, à un prix raisonnable, chez la plu- 
part des fabricants de couleurs du Staffordshire. 

Malgré tous les soins apportés à la préparation de 
hîlange des cou- l'huile, il faut, pour obtenir de belles impressions, que les 

couleurs et leurs fondants aient été parfaitement broyées 
dans les petits moulins à blocs et tamisées plusieurs 
fois, d'abord à leau, puis à sec, avant leur incorporation 
dans rhuile. Cette incorporation, qui doit être aussi par- 
faite que possible, se fait parfois à la main sur une table 
en pien'e dure, au moyen d'une molette ou pilon, aussi 
en pierre, et le plus souvent elle a lieu dans un des nom- 
breux moulins spéciaux qui ont été imaginés à cet effet. 
Une des meilleures et des plus simples dispositions de 
l'espèce, que j'ai souvent employée, consiste à faire 
usage d'un cylindre en fonte de quarante à cinquante 
centimètres de longueur, sur trente centimètres envi- 
ron de diamètre, chauffée à la vapeur par son axe qui 
est creux et disposé de manière à lui permettre un 
mouvement de rotation contre une fcible ou plaque 
horizontale fixe en fer, ou mieux en glace chauffée par- 
dessous. Quoique réchauffement de cette plaque faci- 
lite beaucoup le travail, elle n'est pourtant pas indis- 
pensable ; dans tous les cas, il ne doit pas être grand 
et il suffit de placer la plaque sur une caisse à eau 
chaude. 

Il convient que ce cylindre soit mû par machine ; 
sa vitesse de rotation n'a pas besoin d'être grande, 
mais un point essentiel, c'est qu'il puisse être éloigné 
ou rapproché à volonté de la plaque. 
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Avec cet appareil il n'y a plus qu'à diriger la couleur 
sur le cylindre, au moyen de couteaux ou racloirs con- 
venablement disposés. 

On obtient ainsi des couleurs bien supérieures à celles 
préparées à la main, et un ouvrier peut en fournir, dans 
sa journée, autant que dix, travaillant à la molette. 

Pour l'impression, l'ouvrier chauffe sa couleur et la Tirage des épi 

ves. 

planche gravée, sur la plaque en fonte qui recouvre un 
petit fourneau en briques, alimenté à la houille et ser- 
vant pour deux presses. La température de cent degrés 
centigrades peut suffire, mais lorsqu'elle est un peu 
supérieure, cela n'en vaut que mieux. C'est sans doute 
pour cette raison que les caisses à vapeur, que l'on avait 
proposées pour remplacer les fourneaux, ont été géné- 
ralement abandonnées par le petit nombre d'établisse- 
ments qui les avaient adoptées. 

Le principal avantage de ce système était de préve- 
nir le suréchauffement ou la dessiccation des couleurs, 
par les apprentis ou les ouvriers inhabiles. En outre, 
il offrait plus de propreté dans le travail et une légère 
économie dans la consommation du combustible, mais, 
d'autre part, il était beaucoup plus coûteux de premier 
établissement et d'entretien. Probablement qu'avec des 
caisses plus solides et capables de résister à une pres- 
sion de trois atmosphères (cent trente-cinq degrés cen- 
tigrades de température) on aurait eu plus de succès. 

Lorsque réchauffement est suffisant, l'ouvrier place pijï^j^fy'^^^'^" 
au milieu de la planche, avec la palette, une partie de 
la couleur demi-liquide et il l'étalé sur toute la surface à 
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l'aide d'un tampon court en bois, en appuyant assez for- 
tement pour que tous les creux de la gravure soient 
remplis. Il reprend ensuite avec la palette la couleur 
en excès et enfin il achève le nettoyage, en frottant la 
surface de côté ou obliquement, avec un tampon mou 
recouvert de velours ligné, qu'il dégage de la couleur 
adhérente, en l'appuyant de temps en temps sur une 
plaque en cuivre, fixée sur la table à côté de lui. Ces 
deux dernières opérations réclament beaucoup d'habi- 
leté et un tour de main particulier. Ainsi, dans le ra- 
clage de la surface gravée, pour reprendre la couleur, 
il ne suffit pas d'aller vite et de laisser peu de matière à 
enlever au tampon, il faut surtout ménager la planche. 



lériiéôionruinte. On a cité le fait curieux d'ouvriers fournissant Une 
ivriers aiijziais. épreuve pour assicttc en six ou sept secondes, mais un 

fait dont un imprimeur est encore plus tic^r, c'est d'avoir 
travaillé un temps très-long avec une planche sans la 
faire retoucher. 

11 est d'ailleurs surprenant de voir avec quelle faci- 
lité l'imprimeur anglais nettoie sa planche on quelques 
coups de palette et de tampon, et mémo souvent en la 
laissant libre sur la table et sans la tenir de la main 
gauche. A force d'adresse et d'habitude, ce travail si 
difficile n'est plus pour lui qu'un véritable jeu. 

Si, par le nettoyage au tampon, la destruction de la 
planche n'est plus à craindre, c'est en rev;inche de là 
(jue dépend le résultat de l'opération : mnsi, s'il inii>()rte 
pour la netteté et la beauté du dessin que les pleins de 
la gravure soient parfaitement neitoycs, il faut, au con- 
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traire, que les traits, quelque fins qu ils soient, restent 
bien remplis de couleurs. 

La planche étant préparée, le tirage de réprouve a Tuagodoieiuoi 
lieu entre deux cylindres en fonte, dont la surface est 
revêtue de plusieurs épaisseurs de feutre ou de flanelle ; 
une table en fonte ayant à peu près la largeur de la 
planche gravée, et une longueur double sur un à 
deux centimètres d épaisseur, est engagée librement 
entre eux et sert pour suiq)orter la planche. L'un 
de ces cylindres est manœuvré par l'imprimeur au 
moyen d'un bras de levier, et leurccartement est réglé 
au moyen de vis. 

Si l'on doit changer souvent de planches et qu'elles 
n'aient pas toutes la môme épaisseur, cette opération 
occasionne une perte de temps. Dans ce cas, j'ai fait 
employer avantageusement des presses à contre-poids. 
Avec une pression de 300 à 400 kilogrammes, exercée 
directement sur chaque tourillon du cylindre supérieur, 
soit par leviers ou par ressorts, le travail marche très- 
bien; mais il est encore plus simple de n'employer que 
des planches d'égales épaisseurs comme cela se pratique 
en Angleterre. 



vrc. 



Le papier destiné à recevoir réprouve pour la trans- papier ir.i>cii 
porter sur l'objet à imprimer, doit être à la fois fin, 
solide et non colhi. La petite ville de Newcastle-under- 
Ty ne, capitale du district des poteries, possède plusieurs 
papeteries qui se sont fait une spécialité de ce genre de 
papier ai^i^eié : poîtenj tissiie, et qui le fournissent à peu 
près par toute l'Europe. La plus importante et la plus 
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roiionimee de ces papeteries est celle de John Lamb. 
Sans doute que si la consommation de ce produit 
augmentait, nos habiles fabricants de papier pour- 
raient parvenir en peu de temps à le fournir. Le prix de 
ce papier est de 2 fr. 75 cent, environ le kilogramme, 
mais il est assez fin pour que cent grandes feuilles de 
ftiedium ne pèsent que 333 grammes. Avant d'éti^e 
appliqué sur la planche, le papier est imbibe', à laide 
d'un gros pinceau, avec de leau chargée de savon noir 
et additionnée d'une faible dose de carbonate de soude. 
Après avoir passé et repassé entre les cylindres, la 
planche est replacée un instant sur le fourneau pour 
faciliter l'enlèvement du papier, en même temps que 
pour préparer la planche pour une nouvelle opération. 

Ippiicaiion des L'épreuve est ensuite remise à une ouvrière de dix 

Buves sur les ob- * 

à quatorze ans, qui se tient debout à coté des cylindres 
et qui la saisit de la main gauche et en retranche, à 
main levée, au moyen d'une paire de ciseaux (beaucoup 
plus petits que ceux employés à cet usage sur le conti- 
nent) toutes les parties qui pourraient gêner pour son 
application sur la pièce à d(*corer. 

Cette application se fait par une fille (jui parfois 
frotte elle-même l'épreuve avec l'extrémité d'un rou- 
leau en flanelle de 50 à (50 centimètres de longueur et 
de 3 à 4 de diamètre, en appuyant fortement, pour 
assurer le décalcage, d'autres fois ce frottage est pra- 
tiqué par une ouvrière spcîciale. Ordinairement, outre 
lacoui>euse, chaque imprimeur a deux filles. Tune pour 
l'application et l'autre pour le frottage;. 

Le papier est enlevé de l'objet au moyen de feau et 
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par le frottement d'une éponge; mais, contrairement n ce 
qui se pratique dans les usines du continent, ce lavage 
n a pas lieu immédiatement, on laisse souvent un peu 
sécher les impressions avant de passer les objets à la 
cuve. 

Ce lavaffe terminé, il ne reste plus nu a chauffer les .. nçî^raissaKo d 

^^ '^ ^ biscuils iini)rinics 

pièces au rouge, pour brûler Thuile et les matières 
grasses qui empêcheraient le vernis de prendre sur les 
couleurs. Ce dégraissage a lieu dans des moufles 
chauffées à la houille pendant huit à dix heures, dispo- 
sées comme celles destinées à la décoration sur vernis 
et représentées lig. 57. 

Les pièces peuvent être placées les unes sur les 
autres dans ces moufles, on les établit sur deux ou trois 
lits horizontaux, séparés les uns des autres par des 
plaques minces en fonte, percées de trous et supportées 
sur des piliers également en fonte. Ces plaques, de 
50 à 60 centimètres de côté, n ont pas plus de 8 à 
10 millimètres d épaisseur. 

Comme il a déjà été dit précédemment, Tenfumago 
du biscuit avant sa mise en vernis étant plutôt utile 
que nuisible, puisque la marchandise n en est que plus 
blanche après cuisson, il s'ensuit que le dégraissage 
des biscuits imprimés pourrait aussi bien se faire à feu 
nu ou au milieu de la flamme et de la fumée que dans 
une moufle parfaitement fermée. Les inconvénients à 
craindre seraient : l'action des fumées sur certaines 
couleurs, les cendres qui pourraient s'attacher aux 
objets et les salir, et enfin la casse de la marchan- 
dise par un chauffage ou un refroidissement trop 

13 
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prompt. On comprend que par le chaullage à feu nu il 
y aurait économie de temps et de combustible. 

rioumu cohurs. Q^j ^ ^,^3„j^^ ^gjj^jjj anglais, de flowing (fondant), à un 

genre particulier d'impression dans lequel les traits 
sont adoucis par une simple évaporation au moyen de 
laquelle leurs bords sont fondus dans le vernis environ- 
nant. C'est surtout pour les bleus et les bruns dits mul- 
berry que le flowiiuj convient le niicîux. 

Plusieurs substances peuvent servir pour provoquer 
cette évaporation ou épancliement des couleurs, mais, 
généralement, il est dû à faction du chlore gazeux au 
moment de la fusion du vernis. A cet etfet on fait usage 
d'un mélange de chlorure de plomb et de chlorure de 
chaux, ou bien encore d'un mélange formé de : 

Craie 75 gi*ammes, - /r%t^^^ 

Chlorure de plomb 25 — ^1 '-■'' '• 

Soude 5 — 

L(îs Ccizettes sont lavées intérieurement avec l'un 

ou l'autre de ces composés, ou mieux encore quelques 

grammes de ceux-ci à l'état sec, sont déposés dans des 

petits godets ou capsules en biscuit, que l'on répartit 

uniformément, au nombre de trois ou quatre, sur le 

fond de la cazette contenant les objets à cuire en vernis. 

La (juantité de composition employée est proportionnelhî 

à l'étendue des surfaces sur lesquelles elle doit agir. 

Kinploj «le I ox\(le i . i i i . 

zinc. ' l^our obtenir de bons résultats, les couleurs doivent 

être pniparées en employant princii)alem(înt foxyde dt» 
zinc comme fondant. Il les rend d'ailleui's très-faciles 
à imprimer, et dans les bleus, par exemple, il peut for- 
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mer saiis inconvénient le cinquième du poids total. 
Ou a donné, dans les notes' à la iin du volume, quel- 
ques compositions de couleurs bleues qui sont d'un bon 
emploi. 

Ce qui précède se rapporte exclusivement à Timpres- ^o^n^!"^' '"" 
sion sur biscuit, mais si, au lieu de couleurs de grand 
feu, on emploie des couleurs de moufle, on peut suivre 
la même marche pour Timpression sur vernis. Un seul 
point présente quelques difficultés : c'est celui dô l'en- 
lèvement du papier après l'application de l'épreuve sur 
l'objet. En Angleterre le lavage s'exécute à l'eau, exac- 
tement comme lorsqu'il s'agit d'impression sur biscuit, 
et même je l'ai vu parfois exécuter immédiatement 
après l'impression. Il faut pour cela, on le comprend, 
de l'huile supérieurement bien préparée, sinon le des- 
sin ne résisterait pas au lavage. 

Un moyen particulier de détacher le papier de 
1 épreuve appliquée sur vernis, c'est de l'imbiber légè- 
rement avec de l'essence de térébenthine, soit au moyen 
d'une éponge ou d'un pinceau ; il se détache alors avec 
la plus grande facilité et le dessin reste bien net, 
pourvu qu'il n'y ait pas excès d'essence, sinon la cou- 
leur coule et le travail est à recommencer. 



Ces impressions sur vernis sont cuites à demi grand 
feu, dans des moufles de gi*andes dimensions, en opé- 
rant selon la manière que nous indiquerons bientôt 
pour les décors en général. Quant aux couleurs, si 
celles de moufle ou sur vernis sont un peu plus chères 
et en outre moins solides ou moins résistantes que celles 



Cuisson. 
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sur biscuit, eu revanche elles sont plus nombreuses et 
plus brillantes, et Ton peut encore en rehausser Teffet 
par des filets colorés ou dorés, que l'on applique au 
pinceau sur les bords de la pièce, et qui se cuisent en 
même temps que l'impression. 

D'après ce qui précède et en présence des progrès 
réalisés pendant les dernières années dans l'impression 
des étoffes, des papiers, etc., on a lieu d'être étonné de 
l'état peu avancé de l'impression des poteries. 

Chaque fabricant anglais reconnaît qu'il y a là un 
vaste champ de recherches ou simplement de nouvelles 
applications à faire. 

La mise des planches en couleur et leur nettoyage 
sont, évidemment, des opérations qu'un appareil méca- 
nique exécuterait mieux que la main de l'homme. En- 
suite l'emploi des cylindres gravés au lieu des planches 
plates permettrait sans doute la continuité du travail. 

On peut donc admettre qu'il surviendra prochaine- 
ment, dans cette partie de la céramique, une réforme 
radicale comme celles survenues tout récemment dans 
la dessiccation des pâtes, la fabrication des pernettes 
ou supports, la construction des tours, etc. 

Impression au H y ^ quelques années on a essayé, à Hanley, une 

iven de cylindres ,. » t i ' j i i ii 

iVcs. presse continue, a cylindre grave, dans le genre de celle 

employée pour l'impression des étoffes ; il parait qu'elle 
fournissait beaucoup de travail, mais que la qualité ne 
répondait pas tout à fait à la quantité et que c'est pour 
cette raison qu'il a fallu l'abandonner. Après avoir subi 
quelques nouveaux perfectionnements, cet appareil ré- 
apparaîtra sans doute avec succès. 
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On imprime maintenant sur pierre, par de nouveaux . impression 
procédés encore peu connus, chez MM. Livesley Powell thographie. 
et C*, à Hanley ; mais les épreuves obtenues jusqu'à 
présent ne peuvent sci'vir que pour l'impression sur 
veniis, où elles donnent des résultats superbes tant 
pour la finesse que pour la netteté du dessin. Le papier 
employé est assez fort et assez épais et 1 épreuve n'a 
pas besoin d'cHre appliquée sur l'objet immédiatement 
après le tirage, elle peut sécher ot servir quand on le 
désire. 

Ce nouveau procédé n'a pas encore piîs un grand 
développement, puisque sur 17 imprimeurs occupés 
dans cette usine il y en avait deux seulement qui l'em- 
ployaient. 

La société intitulée Enamel Porceluin C" Limited, 
fondée l'année dernière à Hanlev sous la direction de 
M. Daniel, imprime aussi par des procédés à peu près 
analogues à ceux employés pour la lithographie, mais 
elfe s'occupe beaucoup plus de l'impression de Tor que 
de celle des couleurs. 

Les produits, principalement en porcelaine phos- 
phatée, que j'ai vus dans ses magasins m'ont étonné 
autant par leur bonne exécution que par leur bon 
marché. 

Ces nouveaux procédés ont encore l'avantage de pou- 
voir* donner des dessins diversement colorés, c'est donc 
simplement une application de la chromolithographie à 
la décoration des poteries. Voici, avec leurs derniers 
perfectionnements, ces procédés d'impression chromo- 
lithographi((ues, d'après les brevets de MM. Darte, 
Chmiou, Macé, Mangiu, etc. 
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réiiaration du On choisit un papier collé assez résistant pour ne pas 
^' s'étendre inégalement pendant le travail, ce qui ren- 

drait impossible toute exactitude dans les reports. — 
On étend sur ce papier, au moyen d'une éponge, un 
mucilage composé de jus d'ail cuit dans l'eau, auquel 
on ajoute son poids de tapioka, d'amidon ou de fécule 
de pommes de terre. Ce mélange, dont on fait une bouillie 
claire, est passé dans un linge et conservé dans des 
bouteilles; il communique au papier la propriété de 
pouvoir se conserver convenablement pour l'impres- 
sion pendant plusieurs années; les feuilles de papier 
sont séchées complètement par l'exposition à la chaleur 
de l'atelier, suspendues sur des ficelles. Lorsqu'elles 
sont sèches, on les fait satiner pour resserrer le grain 
et rendre l'impression plus nette. 



réparation des L'impressiou se fait au moyen de pierres lithogra- 

phiques, combinées de telle sorte qu'elles rapportent 
successivement sur la même feuille , au moyen de re- 
pères, une couleur juxtaposée ou superposée à celle ou 
celles déjà placées de façon à imiter le travail à la main, 
qui procède toujours par juxtaposition ou superposi- 
tion. 

L'encrage de la pierre se fait au moyeu du rouleau 
de l'imprimeur lithographe. Chaque imprimeur a son 
vernis particulier et le travail est imité de rimpression 
ordinaire sur papier ; on se sert d'un composé de vernis 
fort lithographique, de vernis copal et de suif de mou- 
ton, le tout parfaitement mélangé. On peut se servir 
simplement d'essence grasse de térébenthine. 
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I 

Lorsque les épreuves ont été tirées au vernis, on Appiir.oiion 

. couleurs. 

procède à leur saupoudrage. Cette opération se 
fait sur le papier et cette innovation est très-impor- 
tante; elle a permis de supprimer le contact de la cou- 
leur avec la piorro, par conséquent d'en augmenter la 
durée ; elle a permis en outre l'application de Timpres- 
sion polichrome, qui n était pas possible lorsqu'on sau- 
poudrait la pièce ou lorsqu'on tirait directement sur 
papier, en reportant sur la pièce à surfaces courbes 
chaque tirage successif. • 

Pour saupoudrer on étend sur le papier imprimé, 
mais encore frais, la couleur en poudre sèche, soit avec 

la main, soit avec un blaireau, soit avec un morceau de 
ouate. 

Cette même marche est suivie autant de fois qu'on a 
de pierres qui doivent concourir à la reproduction du 
siget; mais avant de procéder au tirage suivant, on 
doit laisser l'épreuve se sécher; on la passe sous le 
râteau de la presse pour faire contracter une adhérence 
suffisante à l'épreuve déjà fixée ; le temps de la dessicca- 
tion est variable avec la nature de l'encrage dont on a 
fait usage. 

Que les couleurs apportées par chaque pierre soient 
superposées ou juxtaposées, le rapport doit en être fait 
avec soin, exactitude, habileté. Le saupoudrage de la 
couleur sur le papier, c'est-à-dire, sur l'épreuve elle- 
même, surface unie, régulière, a rendu possible sur 
poterie la reproduction chromolithographique. 

Pour l'obtenir on procède de diverses manières 
équivalentes, soit en piquant le papier avec une aiguille 
sans pointe et repérant l'épreuve avec de petits trous 
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réservés dans la pierre, soit en découpant des échan- 
crures qu'on rapporte sur des traits en croix tracés sur 
la pierre. 

On pratique ce travail aujourd'hui d'une manière 
courante, industrielle, pour la reproduction de sujets 
qui n'exigent pas moins de douze tirages successifs. 

ransport do Té- Pour terminer le travail , il reste à transporter 

iive sur l'objet. . ti «i » 

1 épreuve sur la potene. Il est évident quun seul trans- 
port suffit. 

L'avantage de la préparation du papier, telle que 
nous l'avons donnée, réside dans la propriété qu'acquiè- 
rent les épreuves tirées économiquement de pouvoir 
être conservées longtemps et transportées plus tard 
suivant les besoins. Là se trouve tout l'avenir de la 
chromolithograpliie sur porcelaine. Les lithographes 
ordinaires pourront vendre les épreuves tirées sur 
papier préparé, en couleurs vitrifiables, et les décora- 
teurs de porcelaines achèteront ces épreuves pour les 
transporter, aifranchis de l'embarras de la presse, 
qu'ils ne peuvent employer avec autant d'économie que 
les imprimeurs eux-mêmes. 

Quoi qu'il en advienne, ce transport ne peut être fait 
qu'autant qu'une substance adhésive existe sur la pierre 
ou le dessin. On a donné dès l'origine de l'application 
des moyens mécaniques à la décoration des poteries, 
le nom de mixtionnage ou mixtion à ces compositions 
u(lh('»siv(îs, qu'on appliquait d'abord sur la pierre et qu'on 
pose avec avantage sur rcîpreuve elle-même. On peut 
inixtionner à la fois la pièce et l'épreuve. 

L'application do. la mixtion se fait soit à l'aide du 
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pinceau qu'on nomme queue-de-viarue ; quand on la pra- 
tique sur répreuve, il y a tout avantage à l'obtenir au 
moyen môme de l'impression, et c'est alors qu'on fait 
usage d'une pierre dite de silhouette. On nomme ainsi 
dans les ateliers une pierre qui permet de coucher sur 
toute la surface du dessin un aplat uniforme, en réser- 
vant toutes les parties qui ne font pas partie du sujet. 

La supériorité de ce mode d'appliquer la mixtion ré- 
sulte de ce qu elle n'est répartie que sur les points qui 
doivent adhérer à la poterie, c'est-à-dire, sur l'épreuve 
proprement dite, tandis qu'au moyen de la queue-de- 
morue la mixtion est couchée même sur des parties 
qu'il faudrait réserver, et qui prennent, au moment du 
décalcage, des maculatures qu'on n'enlève avant la 
cuisson qu'avec beaucoup de soin et de temps. 

Là nature du mixtionnage est variable ; tantôt on se 
sert d'essence grasse de térébenthine, tantôt on emploie 
le mélange à parties égales de poix de Bourgogne ou 
blanche et de térébenthine de Venise, dissoute dans de 
l'essence de térébenthine ordinaire à consistance claire ; 
tantôt enfin le vernis copal, étendu d'essence de téré- 
benthine maigre, sert de mixtion. 

On peut, lorsqu'on fait usage de la pierre de sil- 
houette pour coucher le mixtionnage, ajouter à la mix- 
tion une certaine qualité de fondant, en assez faible pro- 
portion toutefois, pour ne pas enlever au mélange sa 
propriété d'être poissant. Ce fondant, en contact immé- 
diat avec la porcelaine, ajoute à la fusibilité des cou- 
leurs qui lui sont superposées par le fait du décalcage. 

Lorsque le mixtionnage est terminé soit sur la pièce, 
soit sur l'épreuve, soit sur les deux objets, l'épreuve est 
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appliquée sur la poterie. A cet effet elle est mise en 
contact avec une étoffe humide qui détrempe légère- 
ment le papier sur lenvers de l'impression, puis elle 
est comprimée par le frottement de la roulette ou la 
paume de la main , sur les points que Ton veut faire 
adhérer. Il suffit pour faire partir le papier de plonger 
les pièces dans leau. L'épreuve, parfaitement décal- 
quée, apparaît sur la porcelaine. On lave à grande eau 
sans trop frotter; on égoutte, on sèche et on cuit dans 
les moufles comme à l'ordinaire. 

Les résultats très-encourageants déjà obtenus per- 
mettent d'espérer que l'on arrivera prochainement à un 
succès complet. 

parai ion fïo l'or. l'qj. ^gj g^j^g contredit le corps qui joue le rôle le 

plus important dans la décoration céramique. S'il n'est 
pas tout à fait aussi communément employé sur la 
faïence d'usage que sur la porcelaine, ou peut cepen- 
dant dire qu'à l'état de rouge ou de violet, et surtout à 
l'état métallique mat ou brillant, il constitue la partie 
principale de la décoration de toutes les pièces soi- 
gnées. 

Quelque minime que soit la dose mise en œuvre, à 
l'état métallique surtout, il 'communique à l'objet un 
cachet et une valeur commerciale qu'il n'est pas pos- 
sible de lui donner par un autre moyen. 

On fait généralement usage, dans le Staffordshire, de 
l'amalgame d'or ou d'un mélange de dix parties d'or sur 
huit parties environ de mercure. Par l'agitation pro- 
longée de ce mélange dans des moulins destinés à cet 
usîige, il prend une teinte grise et peut ensuite être 
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broyé à lessence de goudron ou de térébenthine jus- 
qu'à ce qu'il soit parvenu au degré d'homogénéité voulu 
pour l'application. Parfois pour la dorure des objets 
d'une moindre valeur on y ajoute un peu d'oxyde rouge 
de mercure. 

Généralement ce sont des femmes qui sont chargées Broyage, 
du broyage ou de l'incorporation de l'or dans l'essence- 
de goudron. Elles exécutent ce travail sur une table en 
pierre dure, avec une molette (espèce de tampon) de 
même substance. 

Cet or, de même que celui dit à la couperose, qui 
est précipité de sa dissolution, dans l'eau régale, par le 
sulfate de protoxyde de fer, est plus dense que l'or 
dit au mercure, qui est précipité par l'azotate d'oxydule 
de mercure. C'est ce dernier qui foisonne le plus pour 
l'application au pinceau. 

L'acide borique et mieux le nitrate de bismuth sont Fondanis. 
employés comme fondants à la dose de six ou sept 
pour cent.. 

Après la cuisson toutes ces préparations donnent de Bninissa^r 
l'or métallique, mais à l'état mat ; ce n'est que par l'ac- 
tion du brunissoir que l'on fait apparaître le brillant. 
Ce sont des femmes qui sont chargées de ce brunissage, 
dans toutes les usines du StaflPordshire. Cette opération, 
outre qu'elle exige une certaine habileté, est fort longue, 
en sorte qu'elle occupe un grand nombre d'ouvrières. 

Les brunissoirs en hématite, ou bhod-stme, sont à 
peu près les seuls employés; j'ai rarement vu faire 
usage de ceux en agate. 
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)oriiro hriiianie. La préparation cVor, préparée en premier lieu à . 

Meissen pour obtenir de lor brillant au sortir de la 
moufle, sans brunissage, s'est largement répandue sur 
le continent depuis quelques années, et commence 
actuellement à pénétrer dans les usines du Stafford- 
sliire, où des décorateurs allemands, et notamment 
MM. Reynders, Mucliling et C°, à Stoke-upon-Trenl, 
travaillent d après ce procédé, soit pour eux, soit pour 
le compte des usines. 

Pour que For possède la propriété detre brillant 
après sa cuisson, il doit être employé h un degré 
extrême de division et en mélange avec de fortes doses 
de matières étrangères, volatiles ou comburantes. On 
peut donc dire quil se présente toujours avec une 
faible épaisseur et qu'il est loin d'offrir la solidité de 
celui qui ne doit son brillant qu'au brunissoir. La 
différence est assez grande pour que la majorité dos 
faïenciers anglais ait persisté jusqu'à ce jour dans 
l'emploi exclusif de Tor î\ brunir. 

Procédé Diitertre. Depuis quelques années déjà la dorure brillante est 

pratiquée en France sur une grande échelle, par des 
procédés particuliers, dont MM. Dutertre frères sont 
les inventeurs et les promoteurs. 

Voici ces procédés, dont les brevets sont aujourd'hui 
du domaine public. 

On fait chauffer légèrement dans une capsule : 
Or pur 32 gramme?^. 

Acide azotique 128 ?» 

Acide chlorhydrique ... 128 « 
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Lorsque les métaux sont dissous on ajoute : 

Etain méUillique .... gr. 12 clec. 
Beurre d'antimoine. . . . gr. 12 ?• 

Après dissolution romplèle on vci'se : 

Eau 500 gr. 

D'autre part, on met dans un second vase : 



Soufre 16 grammes. 

Térébenthine de Venise . . 16 » 
Essence de térébenthine . . 80 ?» 



On fait chauffer jusqu'à ce que tout soit intimement 
combiné, après quoi on ajoute 50 grannnes d'essence 
de lavande ; on fait de la sorte un véritable baume de 
soufre térébenthine. En refroidissant, il ne doit pas 
laisser déposer de soufre. 

Après ces dispositions, on verse la dissolution d'or 
sur la seconde partie; on met chauffer, puis on bat 
jusqu'à ce que l'or soit passé dans hs huiles ; on enlève 
l'eau chargée des acides séparés de l'or ; on lave avec 
de l'eau chaude, et lorsque les dernières traces d'humi- 
dité sont éloignées, on ajoute 65 grammes d'essence 
de lavande, 100 grammes d'essence de térébenthine et 
on fait chauller jusqu'à complet mfUange. 

On laisse reposer un peu la partie claire dans un 
vase à part, sur 5 gnmimes de fondant de bismutli ; on 
fait chauffer, pour que le liquide soit d'un emploi con- 
venable. 
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La lic^ueur chargée dor se présente alors sous 
Ibrine d'un liquide visqueux à reflets trés-légèrement 
verdâtres; l'or y est à l'état soluble, lorsqu'un repos a 
permis à toutes les parties non dissoutes, qui se sont 
précipitées sous forme cristalline, de se réunir au fond 
du vase et qu'on les a séparées par la décantation. 

La térébenthine de Venise donne à la liqueur la 
propriété siccative qu'elle doit posséder pour que les 
décors sèchent promptement. 

Les résines aurifères se décomposent par la chaleur 
en donnant, à basse température sans se fondre, un 
dépôt de charbon chargé d'or qui conserve l'apparence 
d'une feuille d'or laminée d'une excessive minceur. 

La beauté de la dorure résulte, entre autres faits, de 
l'absence de toute fusion dans la matière résineuse. 

Dès 1859, MM. Dutertre employaient, à Paris, 
500 ouvriers à la décoration des porcelaines dui^es do 
Limoges; ils payaient un million pour main-d'(i^uvro 
annuellement et produisaient 17,500 pièces par 
jour. 

Or employé par [^a Consommation dor s'élevait à 175,0<X) IVancs 

îce. 

par an, ce qui correspond à peu près à 30 centimes 
d'or par pièce, non compris la main-d'(uuvre. 

On comprend qu'une dorure réduite à une aussi faiblo 
épaisseur ne [)eut pas résister longtemps ; elle ne peut 
être avantageuse que pour les pièces d ornement ou de 
peu d'usiige, telles que vases, etc. 

Iji wlidiié d^^^^ ^' ^^^ ^'**^^ 4"^ P^^^^* *^^ piecos expDsecs a une usure 

*'""*• rapide on peut, si on ne craint pas trop le lenchéris- 
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sciuont, appliquer une seconde couche d'or et repasser 
à la moufle. 

Les applications que j'ai vu faire de For brillant 
dans le Stafifordshire avaient surtout lieu sur les objets 
en parian. 

Pour les parties délicates en relief, qui ornent sou- 
vent la surface de ces objets, le brunissage serait 
presque impossible et la dorure brillante convient supé- 
rieurement. 

L'or peut très-bien se cuire avec les couleurs de Cm-^ndesdi 

* res. 

moufles ordinaires, mais celui à brunir doit être placé 
dans les points de la moufle où la température est la 
plus élevée. 

Quand, pour la préparation de lor brillant de i-u^^iœs uacré 
MM. Dutertre, on remplace l'or par les oxydes de fer, 
de plomb, de bismuth, d'urane et d'argent, comme l'a 
fait M. Brianchon, on obtient des lustres brillants et 
nacrés d'un très-bel effet et qui peuvent servir aussi 
bien sur les faïences fines que sur la porcelaine. 

Quelques-uns de ces lustres, et notamment celui dési- 
gné sous le nom de lustre de fer, sont déjà très-employés 
aujourd'hui dans le Staffordshire, pour imiter la dorure, 
dans le parfilage, ou la coloration du bord des assiettes 
et autres pièces. Nous dirons bientôt comment on 
l'obtient. 

Voici, suivant M. Brianchon, la marche à suivre , /'^■«i»'"»*^'"'» 

lusircs Diicrus. 

dans ces préparations : 

On prépare séparément des fondants et des colorants 
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qui sont ensuite mélangés en propoi-tions convenables 
pour obtenir les teintes désirées. 

Les fondants qui servent à glacer les oxydes et les 
sels métalliques sont les sels de bismuth et de plomb. 
Les premiers sont préférables ; ils supportent beaucoup 
mieux et sans altération les hautes températures ; leur 
préparation comme fondant est, du reste, exactement 
la même. 

On prend 10 parties de nitrate de bismuth cristallisé, 
on poudre, 30 parties de résine d arcanson ou de colo- 
phane, et 75 parties d'essence de lavande ou toute 
autre essence, ne fournissant pas de précipité dans le 
mélange. On procède ainsi : 

Dans une capsule qui repose sur un bain de sable 
chauffé graduellement, on met les 30 parties de résine, 
et, à mesure quelle fond, on verse petit à petit les 
10 paiiies de nitrate de bismuth, tout en remuant pour 
bien incorporer les deux substances ; dès qu'elles com- 
mencent à brunir, on verse, au fur et à mesure, 40 par- 
ties d'essence de lavande , et on continue d'agiter le 
tout, afin de produire le mélange intime et la dissolution 
des substances, après quoi la capsule est retirée de son 
bain de sable et refroidie graduellement; c'est {dors 
qu'on ajoute les 35 parties restant(*s de l'essence do 
lavande ; puis on laisse refroidir quelques heures, au- 
trement l'emploi en sei^ait difficile et inégal. 

Les sels ou les oxydes métalliques qui concourent à 
la foiTuation des colorants sont ceux que la chnnie inor- 
ganique a fait connaître, tels que ceux de platine, 
d'argent, do palladium, de rhodium, d'iridium, d'anti- 
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moine, detain, d'uranium, do zinc, de cobalt, de 
chrome, de cuivre, de fer, de nickel, de maganèse, cl 
quelquefois même d or, pour produire ou les riches 
teintes des coquillages, ou les reflets du prisme. 

Pour préparer un colorant jaune, on opère ainsi : 

Dans une capsule chauffée par un bain de sable, on 
fait fondre 30 grammes de résine d'arcanson, à laquelle 
on ajoute, lorsqu'elle est sur le point d'être fondue, 
10 grammes de nitrate d'uranium en poudre, et, pour 
faciliter le mélange, 35 à 40 grammes d'essence de 
lavande ; lorsque la matière liquide a été rendue homo- 
gène par l'agitation, on retire la capsule du feu et on 
ajoute à nouveau 35 ou 40 grammes d'essence de 
lavande. 

Ce colorant, mélangé par partie égale au fondant 
de bismuth et appliqué au pinceau sur l'objet, fournit 
une préparation qui, après cuisson, donne un ton jaune. 

On obtient un colorant rouge-orange ou nankin, eu 
faisant fondre, comme ci-dessus, 15 grammes de résine 
d'arcanson; après fusion, on verse 15 grammes do 
nitrate de fer concassé et 18 grammes d'essence de 
lavande. 

Ces additions se font peu à peu et en ayant soin 
d'agiter ; lorsque le mélange est convenablement homo- 
gène, on retire du feu, et quand le tout est suffisam- 
ment refroidi, on ajoute 20 parties d'essence de 
lavande. Ce colorant, mélangé soit à un cinquième, 
soit à un tiers de son poids de fondant, fournit des pré- 
parations qui, après cuisson, donnent des nuances 
rouge-orange ou nankin et tous les tons intermédiaires, 
suivant la proportion de fondant ajouté. 

14 
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L'imitation de lor poli se fait par le mélange des 
deux préparations qui précèdent, en faisant entrer deux 
ou trois parties de la préparation d'uranium pour une 
de celle de fer. 

Pour obtenir enfin les couleurs irisées du prisme, on 
prend ou lammoniure d'or, ou le cyanure d'or ou de 
mercure, ou l'iodure d'or ; ces composés aurifères sont 
broyés avec de l'essence de térébenthine sur ime 
palette, de façon à former une pâte qu'on laisse sécher 
pour la broyer de nouveau avec de l'essence de 
lavande; on ajoute ensuite au produit aurifère une, 
deux, trois et jusqu'à dix parties du fondant préparé 
au bismuth. En l'étendant au pinceau sur toutes les 
pâtes cuites, et recouvrant cette première peinture de 
la dissolution d'urane, on obtient des tous plus ou 
moins foncés. Toutes ces préparations se mélangent 
entre elles ; elles se superposent même, et, appliquées 
au pinceau, elles fournissent après cuisson les nuances 
les plus éclatantes. 

Il est urgent de bien connaître l'épaisseur à laquelle 
chaque couche doit être étendue ; il faut encore éviter 
toute poussière qui flSrait des taclies en accumulant 
sur certains points des inégalités de matière colo- 
rante. 

On cuit dans les conditions des autres peintures. 
De toutes ces préparations, celle de fer et d'uranium 
mélangés eu proportion convenable pour fournir une 
imitation de l'or brillant est, comme nous l'avons dit, 
relie dont on fait le plus grand usage sur les faïences 
fines usuelles. Ce mélange sert principalement à faire 
les filets sur les bords des pièces ou des fonds séparés. 
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On est convenu de nommer lustres métalliques des Lustres métal 
préparations dans lesquelles les métaux sont appliqués à ^"^^' 
un defrré exirémo do division, do manière à prendre le 
brillant ni(»talliquo diroctemcnl par la cuisson, comme 
cela a lieu pour lor brillant. La principale diffé- 
rence, c'est que los luslres métalliques notant guère 
employés que pour des objets d'une moindre valeur, on 
tient plus au bon marché qu à la pureté et au brillant 
de la couche métallique mise en œuvre. 

Les deux lustres emploj^és aujourd'hui en Angleterre 
sont ceux d'or et d'argent. On trouve actuellement, à 
Longton, plusieurs petites usines dans lesquelles on 
s'occupe presque exclusivement de la production des 
poteries décorées avec ces deux lustres. 

Depuis l'abaissement des droits de douane pour 
l'entrée dos poteries anglaises sur le continent, cette 
fabrication, déjà ancienne, a repris i'aveur dans le Stal- 
fordshire et l'on commence à s'en occuper sérieuse- 
ment. Ainsi los Animes des objets sur lesquels on 
applique ce genre de décoration ont été variées et per- 
Ibctionnéos et los })ièces sont mieux soignées. 

Pour augmenter l'eifet de ces lustres et pour en 
assurer la réussite, il convient de ne les employer 
que sur dos vernis un peu plombeux, tendres, bruns 
ou noirs, et comme ceux-ci réussissent mieux sur 
dos pâtes économiques, de couleur ibncée , plus ou 
moins cliargoos do for, ces pâtes sont seules em- 
ployées. 

C'est le lustre d'or qui est le meilleur marché ; voici Lustre dor. 
quelle en serait la préparation suivant quelques prati- 
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ciens. On fait disçoudre à chaud avec précaution un 

mclmige de : 

Eau régale 28 gr. 8 déc. 

Or pur 4»8»' 

L eau régale se compose de 30 grammes aeide azoti- 
que, 90 grammes acide clilorliydrique. On ajoute gra- 
duellement 4 grammes 5 déc. d etain, qu'on projette par 
petites portions ; on verse d abord une petite quantité de 
cette dissolution dans 20 grammes de baume de sou- 
fre (I). On délaye dans 10 grammes de térébenthine ; 
on mêle tous ces ingrédients avant de verser le reste de 
la dissolution d'or, qu'on ne doit mettre que graduelle- 
ment en remuant par intervalle ; on arrête, pour laisser 
fermenter un peu, et on remue jusqu'à ce que tout 
s'épaississe ; on ajoute en dernier lieu 30 grammes de 
térébenthine. Le lustre d'or forme un magma qu'il n'y 
a plus qu'à séparer des acides liquides emplo3'és. 

Voici une autre recette que l'on recommande dans le 
SUilfordshire : 

Acide nitrique .... 30 gr. 

Acide chlorhydrique . . 90 r> 

Or pur 15 ?» 

Etain 1 » 05 cent. 

Baume de soufre . . . 18(î » 

Térébenthine . . . . 850 •» 
Nous n'avons pas été à même de vérilier les résultats 
que fourniraient ces préparations. 

I) A Toliil nalurH h»s hiiiW'scssiîiiliort^f. p.jr suite de rhydrognHMiu'ellw 
renferment, n'^duisenl l\ I oUit mélalliqiie une portion du chiorure d'or avtr 
lequel on les mcl en contacl ; c'est pour prévenir vjç fait qu'il convient de 
fiiire bouillir préal«blemeut cei* huiles avec io soufre, pour obtenir de rbuile 
sulfurée, que Pou désigne sous le nom de baume ilc soufre. 
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La dernière est, comme on voit, très-pauvre en or. 

On applique quelquefois sur le lustre d'or des pein- Perfectionner 

*^ ^ ^ ^ 1/1 (lausKapplicatio 

tures et surtout des filets avec des couleurs de moufles lustre d'or, 
et notamment des bleus, qui se cuisent en même temps 
que le lustre ; mais comme celui-ci exerce souvent une 
action nuisible sur ces couleurs, il est préférable de 
laisser à nu les parties qui doivent être colorées. Seu- 
lement alors la teinte brune de la pUe présente un nou- 
vel inconvénient ; c'est sans doute pour cette raison que 
l'on a, dans ces derniers temps, perfêctionijé ce genre 
de décoration en opérant comme suit : On peint sur 
cru, à la surface de l'objet en pâte foncée, avec de la 
pâte blanche, les dessins ou les fleurs qui doivent figu- 
rer en couleur au milieu du lustre ; de cette façon on 
peut alors peindre sur ces fleurs, après la cuisson en 
vernis, exactement comme sur la faïence fine, et appli- 
quer seulement le lustre sur le reste de la surface. On 
peut ainsi obtenir des reliefs qui produisent le meilleur 
effet, quand les peintures sur cru ou pâte sur pâte ont 
été soignées. 

Le platine peut s'appliquer sur les poteries exacte- Piaiine brilla 
ment comme l'or, et lorsqu'il est préparé à la façon de 
l'or brillant, c'est-à-dire par le broyage du chlorure de 
platine avec de l'essence de lavande et du baume de 
soufre, il sort de la cuisson avec uii brillant parfait. 
Toutefois, il faut veiller soigneusement à ce que la 
moindre trace de fumée ne puisse pénétrer dans la 
moufle, car ce métal est encore plus délicat que l'or à 
la cuisson. 
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isirc ri'argcni. Le lustre d'argent, malgré son nom, est formé au 

moyen du platine. 

11 n offre une résistance convenable que lorsqu'il a 
été appliqué en couche double et passé deux fois à la 
moufle, ce qui le renchérit notablement et lui fait sou- 
vent préférer le lustre d'or, qui coûte environ 30 p. c. 
de moins dans le commerce. 

La première couche pour le lustre d'argent ne ren- 
ferme pour ainsi dire que quelques traces de platine; 
elle s'appelle lustre d'acier (1). 

Ces lustres, tant celui d'or que d'argent, s'appliquent 
au moyen du pinceau plat, et leur cuisson a lieu à une 
température un peu inférieure à celle qui convient pour 
les pehitures ordinaires. 

einiure sur ver- Anciennement on a parfois appliqué les décorations 

sur le vernis cru ou avant sa cuisson et on économisait 
ainsi un feu, et, dans certain cas, on obtenait des effets 
tout à fait particuliers ; aujourd'hui ce mode n'est plus 
guère suivi que pour certaines décorations artistiques 
de haute valeur. 



(4; Le plaUoe ou le lustre d'argent, possédant la teinte blanche de ce 
dernier métal, ne convient pas pour la décoration des pâtes blanches, mais 
il supplique très-bien sur les grès fins d'ornement colorés, et surtout sur 
ceux avec applications eu relief, sur lesquels il produit le meilleur eiïet. Il 
a déjà été employé de cette faron avec beaucoup de succi*s en Belgique, 
par M. Victor IkKb, à son établissement do Kéramis. Actuellement, on 
l'emploie !^ur une assez grande échelle en France, pour décorer les |)otcries 
en pâte jaune dont nous avons déjà parlé ; il prend sur ces produits un 
iTlat remarquable et sa teinte s'allie très-bien avec celle du fond. Lorsque 
Ton veut ou recouvrir eutièa'nient la surface de Tobjet, comme cela se pra- 
tique dans leStatTordbhirc, ce sont les pâles ferrugineuses à vernis brun qui 
sont les seules employées, comme cela a lieu pour le lustre d'or. 
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La difficulté de manier les pièces lorsqu'elles sont 
chargées de vernis en poudre, et l'impossibilité de re- 
toucher les peintures en voie d'exécution, ainsi que le 
petit nombre de couleurs capables de résister au feu 
nécessaire pour fondre les vernis actuellement ea 
usage, sont les causes principales de l'abandon de ce 
système. 

La plupart des dessins colorés qui décorent les 
faïences fines anglaises sont remplis à la main, par de 
jeunes ouvrières, tandis que les contours sont impri- 
més. Le plus fréquemment cette impression a lieu sur 
biscuit ; d'autres fois elle se pratique sur vernis et alors 
elle doit être fortement desséchée, et même parfois on 
lui fait subir une légère cuisson avant de la livrer à la 
peinture. 

Comme le travail a été poussé à ses dernières limites 
de division dans les ateliers de peinture, il s'ensuit 
que ceux qui sont chargés de l'une ou de l'autre partie 
acquièrent une habileté remarquable, et parviennent à 
gagner un salaire assez élevé en travaillant à des prix 
extrêmement réduits. 

C'est ainsi, par exemple, que le tracé des filets d'une 
largeur quelconque sur le marli et près du bord des 
assiettes, s'exécute avec une agilité et une régularité 
remarquables, en opérant comme suit : la fille chargée 
de ce travail tient la pièce sur la main gauche, en l'air 
ou non appuyée, et place contre le bord le petit doigt 
ou le suivant de la main droite, tandis que le pinceau 
est tenu par les trois doigts antérieurs de la même main; 
il ne s'agit plus alors que d'imprimer, avec la main 
gauche, \m mouvement de rotation à l'assiette pour 
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obtenir un filet mince qui sert de contour intérieur à la 
bande colorée ; après ce travail , Touvriére change de 
pinceau et remplit rintoriour de la bande, soit en opé- 
i*aiit encore de la morne façon, soit en faisant usage de 
la tournette. 

Ce travail n'exige qu'un petit tour vertical appelé 
tournette, quelques pinceaux, une plaque de verre ou 
de parian pour placer la couleur, et enfin une petite 
palette ou couteau mince en acier pour incorporer 
celle-ci avec les essences. 

Les tournettes employées dans le Staffordshire sont 
plus pesantes et montées sur un axe beaucoup plus long 
que celles en usage dans nos usines, et elles sont tra- 
vaillées avec beaucoup de soin et de manière à se mou- 
voir avec beaucoup de facilité et de précision. Quant 
aux pinceaux, ils sont aussi travaillés avec un soin tout 
particulier, et ce sont généralement les fabricants de 
couleurs du Staifordshire qui les confectionnent pour 
les faïenceries du voisinage, 
rincipaux fabri- Lcs établissements du Staffordshire les plus renom- 
Ma i^inujreTur ^^^ pour la production des couleurs do moufles et 
""*■ d'impression sont ceux de MM. F. Emery et fils, à 

Cobridge; W. Williamson, à Tunstal; Twig, à Burs- 
lem ; Edmund Sparks, à Longton; et W. Booth, à 
Hanley. 
onds coiorw. Ce sont les fonds colorés sur vernis qui constituent 

maintenant le genre de décoration le plus en vogue en 
Angleterre. Nul autre ne peut d'ailleurs lutter avec 
c<îlui-là pour l'effet produit. 

Traitée de la sorte, la faïence fine peut à peine être 
distinguée de la porcelaine, laquelle port*^ aussi très- 
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souvent aujourd'hui des fonds colorés, qui en recouvrent 
presque entièrement la surface. 

La nature un peu plombeuse et assez fusible du 
vernis de la faïence fine et de la porcelaine tendre rend 
ces deux espèces de poterie particulièrement propres 
pour ce décor, tandis qu'il convient très-peu pour la 
porcelaine dure. 

L'application de fonds étendus a présenté beaucoup 
de difficultés dans le principe ; mais, après de nom- 
breux perfectionnements, elle est devenue simple, pra- 
tique et d'une réussite certaine. 

Voici comment on opère : 

Lorsqu'il s'agit de laisser des réserves dans le fond, comment on 
on commence par recouvrir la surface qu'elles doivent 
occuper avec une bouillie claire, que l'on y applique au 
pinceau et qui est formée approximativement de : 

Eau 20 

Dextrine. ... 10 

Craie 5 

Sucre 5 

Laque de garance . 5 

Une autre matière végétale colorante quelconque 
peut remplacer cette dernière substance. 

Pour l'application , cette composition doit être d'au- 
tant plus épaisse que les parties à préserver sont moins 
étendues. On laisse ordinairement sécher environ une 
demi-heure, puis on recouvre d'un mordant convenable 
toute la partie de la surface de l'objet sur laquelle doit 
s'étendre le fond coloré , en m(înageant un peu les ré- 
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serves d'une étendue suffisante. Ce mordant, dont la 
consistance est à peu près celle de Vhuile de lampe or- 
dinaire, et qui est formé d'huile de lin bouillie et d'un 
peu d'essence grasse de térébentliine, se pose au moyen 
d'un gros pinceau, d'une manière aussi uniforme que 
possible. 

Après un quart d'heure ou une demi-heure, suivant 
la température, cette couche est pressée sur toute sa 
surface au moyen d'un tampon de la grosseur du poing, 
formé avec de la ouate fine placée dans un morceau de 
mousseline légère. Par l'usage, celle-ci devient lisse 
comme du parchemin. 

Ce tamponnage dure environ une minute pour une 
pièce ordinaire. Lorsqu'il est terminé, on place la cou- 
leur en poudre sèche que l'on saupoudre avec la main 
sur toute la surface recouverte de mordant. 

Pour égaliser et étendre cette couleur, sèche et fine- 
ment broyée, on se sert d'une touffe d'ouate ou de 
coton à longs fils soyeux et de première qualité, que 
l'on plonge de temps en temps dans la couleur et que 
l'on promène légèrement ensuite à la surface de l'objet. 

On laisse sécher, pendant une couple d'iieures, jus- 
qu'à ce que le mordant soit suffisamment sec , puis on 
lave à grande eau, pour enlever la couleur et la com- 
position soluble qui se trouvent sur les réserves. 

Lorsque ces opérations sont bien exécutées et que 
l'on a fait usage de bonnes couleurs, ces fonds sortent 
du feu de moufle avec une uniformité remarquable et 
avec un brillant à peu près semblable à celui qui est dû 
au grand feu. On peut alors achever la décoration des 
pièces par l'application de dorure ou de couleur avec 
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le pinceau sur les réserves et sur les bords. Dans cer- 
tains cas, avant de* cuire le fond on finit la décoration, 
en sorte qu'il n y a alors qu'une seule cuisson . 

Sauf les couleurs placées sur cru qui se cuisent au Cuisson des di 
premier feu, ainsi qu'il a déjà été dit, celles placées sous 
le vernis se cuisent en même temps que celui-ci. Il n'en 
est plus de même lorsqu'il s'agit de couleurs placées sur 
vernis ou sur émail, lesquelles exigent un troisième feu. 

Les fours particuliers, désignés sous le nom de 
moufles, qui servent à cet usage sont représentés par 
les fig. 57, 59 et 60. Comme la température à produire 
dans ces fours n'est pas très-élevée, on les a disposés 
de manière que les flammes et les fumées n'y puissent 
avoir accès et que la température y soit aussi uniforme 
que possible dans tous les points. 

La disposition et surtout le mode de construction des Moufles du s 
moufles du Staffordshire sont tellement différents de 
ceux de nos moufles, que je crois que c'est en partie à 
ce fait que sont dus la supériorité et le bon marché des 
faïences fines anglaises décorées. 

En moyenne, les moufles anglaises sont deux ou trois 
fois plus grandes que les nôtres. 

On peut admettre que les dimensions sqnt : 

Largeur. . . 1 met. 25 cent. 
Longueur . . 1 » 75 >» 
Hauteur. . . 1 v 75 » 

On en voit quelquefois dont la longueur- n'est pas 
moindre de 3 mètres et même 3 mètres 50 centimètres. 
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En suivant le mode de construction généralement 
adopté sur le continent, c'est-à-dire en employant des 
moufles d'une seule pièce, il serait trop coûteux et 
presque impossible d'arriver à de semblables dimen- 
sions, tandis qu'en formant la cliemiise ou l'enveloppe 
de l'appareil d'un grand nombre de plaques rectangu- 
laires assemblées à mi-épaisseur, comme cela se pra- 
tique dans le district des poteries, on peut presque 
accroître les dimensions à volonté. 

De plus, sur le continent les moufles, espèces de 
caisses rectangulaires en terre réfractaire d'une seule 
pièce, se cassent ou se fendent suivant divers sens, dès 
les premières cuissons. 

Il faut alors reboucher les ouvertures avec des ci- 
ments de diverses espèces, qui, prenant de la retraite 
par la cuisson, permettent toujours plus ou moins l'en- 
trée des fumées dans l'intérieur de la moufle. 

Cet inconvénient n'a pas lieu lorsqu'on fait usage 
pour ces constructions de carreaux en terre réfractaire 
confectionnés avec soin et portant une battée à demi- 
épaisseur, sur chacun de leurs longs côtés (voir B, 
fig. 58). Pour les petits côtés le joint ou la battée est 
inutile, puisqu'ils reposent ou s'appuient sur les petits 
murs de séparation entre lesquels circule la flamme. 
Primitivement on faisait usage du joint A, fig. 58. 
Dans ce cas le carreau porte, sur ses longs côtés, une 
rainure demi-cylindrique qui est remplie, lors du place- 
ment, avec de la pâte molle demi-réfractaire. 

Si la mis(î en place est exécutée avec soin, il arrive 
(ju'après la première cuisson la pâte diMni -réfractaire, 
placée à l'étal de barbotîne épaisse entre les joints des 
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carreaux, se coUo à ceux-ci et prend une dureté telle 
que la moutle parait être d'une seule pièce. Les dimen- 
sions de ces carreaux sont de 30 à 60 centimètres de 
longueur sur 20 à 30 de largeur. II convient d'ailleurs 
de les proportionner aux dimensions adoptées pour la 
moufle. Quant à leur épaisseur, elle est ordinairement 
de 5 à G centimètres pour le fond et de 4 à 5 pour les 
côtés. Parfois aussi il arrive que l'on ne fait usage que 
de cette dernière épaisseur, et dans es cas le fond est 
fornitS de doux carreaux superposés et placés à joints 
recouvei-ts. 

Anciennement on faisait usage de carreaux beaucoup 
plus épais et ayant jusqu'à 10 et même 12 centimètres 
d'épaisseur; mais, en vue d'économiser le combustible 
el d'accélérer les cuissons, on en est arrivé aux épais- 
seurs indiquées. 

Quelquefois les carreaux destinés à la construcuon 
de la voùle, qui est souvent eu plein ciutre, sont façon- 
nés à la courbure voulue, mais to plus souvent on fait 
simplement usage pour cette partie de plaques un peu 
moins larges et tout à fait planes ou sans rainures, seu- 
lement les longs cfités sont coupés eu bizeau suivant 
les joints de la voAte. (VoirC, fig. 58.) 



Ilabituellemeul on dispose los moutlos, au uiinil)nî du ii^m""-!'!*" 

' iiiuiini-^iiuiu 

trois ou quatre, autour d'une espèce de large cheminée ciiediiiim.' iii 

ou holc ronde pu carrtJe, dans les parois de laquelle 

sont établis tous les foyers, qui sont ordinairement au 

nombre de trois pour chaque moutle : de cette fiiçou ces 

foyers sont conqdéteraent isolés des chambres d'i'm- 

moutlcmeut, et leur service ainsi que l'arrivée du corn- 



bustiblc et la sortie des cendres ne peuvent pas nuire à 
la décoration. 

Ce qui facilite en outre ce résultat, c'est que les 
foyers sont placés latéralement à la moufle, contraire- 
ment à ce qui se pratique sur le continent, où ils sont 
encore assez souvent ouverts du côté de la porte de la 
moufle. 

La même disposition est quelquefois emplo3'ée pour 
les moufles à dégraisser, mais le plus souvent cepen- 
dant celles-ci sont, au contraire, placées à rintéricur 
même de la cheminée, tandis que les foyers se trouvent 
au dehors, comme on le voit fig. 57. 

Un autre point essent ici par lequel les moufles anglaises 
diffèrent encore notablement des autres, c'est que, au sor- 
tir du foyer, toute la flamme doit passer sous la nîoufle, 
l(»s carneaux verticaux n'existant pas à la partie ant<v 
rieure au moins immédiatement au-dessus des fovei*s. 
Comme cette partie anttfrieure de la moufle est la plus 
rapprochée du foyer, elle reçoit une plus grand(î quan- 
tité de chaleur rayonnante^ on sorte qu'elle n'a pas 
besoin d'être chauffé(î ]>ar les carneaux. 

On foit usage pour clique moufle de deux chemi- 
nées C, D, dispos('»es comme on le voit sur le coté gau- 
che des fig. 5î) et 60. 

Sur le côté droit des mêni(?s iigures où les cheminées 
sont int(irieures au hol(\ la petite chcMninéc est supiio- 
sée projetcîe derrière la grande, mais ou a flguré son 
entrée en V. La grande seri poiii' les divers foyers, tan- 
dis (jue la petite est uniquem(»nt (lestin('»en la i>nrlie d(» 
hi flamme, du dernier foyer, qui s'(»lèv(? d(M'rièr<» la i>aroi 
postérieure de la moufle. Les parties avançantes TT de 
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la maçonnerie servent pour appuyer cette paroi pos- 
térieure, en même temps qu'elles forment des chicanes 
pour éparpiller la flamme. 

Une petite maçonnerie verticale SS, s élevant jusque 
contre le fond de la moufle, divise la partie postérieure 
de chaque foyer en deux carneaux distincts. 

Dans certains cas, la clef de la voûte intérieure de la 
moufle, au moins à la partie antérieure ou près de la 
porte, est formé d'un prisme en fonte creux, portant sur 
sa face inférieure des ouvertures pour permettre la sor- 
tie des fumées et des vapeurs produites par les cou- 
leurs. Un bouchon métallique permet de fermer à 
volonté cette ouverture, mais le plus souvent cette sor- 
tie a lieu par la partie supérieure de la porte que Ton 
a soin de ne pas maçonner au commencement de la 
cuisson, sur une largeur de 2 ou 3 décimètres carrés. 
Une simple tôle, d\in mètre environ de surface, est 
simplement placée devant cette ouverture et le cuiscur 
doit la glisser de côté pour juger du degré d'échautfe- 
ment de la moufle. 

Si cette ouverture est tro}) grande pour permettre 
la cuisson sur le devant, l'ouvrier la réduit ou la ferme 
tout à fait vers la fin de l'opération, mais ce cas est le 
plus rare. Pour s'assurer de la marche de la flamme 
autour de la moufle, une ou deux ouvertures ont été 
ménagées à la partie inl'érioure de la cheminée. Les 
moufles sont généralement chaulTées pendant tout le 
temps que dure rcnfouruemeiit., et, vers la fin de celui- 
ci, la cludcur à l'intérieur est déjà assez intense. 

L'emmouflement se fait par lits horizontaux suppor- i^empiissage 

^ A A- moufles. 
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tés au moyen de plaques minces en fonte avec trous, 
• supportés sur piliers en fonte, dojà indiquées précédem- 
ment. Les plaques et les piliers en terre Tcfractairo 
sont aussi quelquefois employés. Les pièces sont^eépa- 
rées les unes des autres, par des supports à quatre ou à 
six pointes, semblables à ceux employés dans la cuisson 
en vernis. Les assiettes se cuisent à plat ou liorizontale- 
ment et les trois supports à quatre pointes, destinés ;te 
les séparer, se placent au marli ou à laM^rtie cintrée, 
où on les fixe légèrement à larrière (W| lassiette à 
laide d'une petite boule de pâte de la grosseur^'un très- 
petit pois ; de cette façon on évite toute espèce de (races 
sur les parties les plus apparentes. Lorsque la cuisson 
n a pas lieu à une température suffisante pour craindre 
le ramollissement du vernis et que le bord n'est pas 
, parfilé, on place quelquefois les assiettes verticalement, 
au nombre de vingt-cinq à trente, dans un petit cliassis 
en fer, disposé à cet effet et de 25 centimètres environ 
de longueur. Dans ce cas lassiette appuie par son bord, 
sur les arêtes des deux barrcîs formant la base du 
clmssis. 

Ces barres, qui sont parallèles et placées à 5 ou cen- 
timètres de distance, poi'tent de faibles entailles pour 
(Mupècher les assiettes de filisser, (ît celles-ci sont main- 
t(Mnies verticalement, au moyen de petites chcîvilles (mi 
fer qui descendent entre ell(»s à leur partie snjiêricMire, 
(»l qui sont retenu<»s par une des trois barres hojizon- 
tales qui forment le dessus du diâssis. Kn retirant ces 
clievill(»s, (jui ne sont souv(»nl autres (jue d(; lou'rs clous 
([)ointes <1(^ Paris), on jMMit sortir les assiettes. ('<»s 
petits châssis, dont les barres n'ont guère plus de 
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un ceiitimôtro de côté, peiiveut cire superposés dans la 
moulle et doivent donner une économie de place. Leur 
emploi dans les mouHes à dégraisser surtout serait 
avantageux. 

La porte de la moulle est ordinairement un peu plus Ferm«*i»«ii'«i« n 
petite que la section transversale,, en sorte qu'il reste 
tout autour un bord de 10 centimètres d épaisseur, pour 
aider à la fermeture. Ce rebord est quelquefois en fonte 
et alors la fermeture a lieu au moyen de deux plaques 
du même métal, séparées par une épaisseur de 5 cen- 
timètres de terre réfractaire. Mais le plus souvent ce 
rebord est en briques et louverture se ferme par une 
simple maçonnerie. 

CUISSON A LA nOLILLE. 

Pai'tout, dans le district des poteries, aussi bien 
pour la porcekiine que pour la faïence, on fait exclusi- 
vement usage de houille pour le chauffage des moufles. 
On peut compter sur trois à quatre heures environ de 
petit feu et sur cinq ou six de grand feu, soit en 
moyenne neuf heures. 

La cuisson a lieu pendant le jour et Ion procède au 
défournement dés le lendeniîdn. On compte moyenne- 
ment sur une tonne de houille, pour la cuisson d'une 
moufle ordinaire. 



Si la disposition des moufles doit beaucoup aider à Choixduu 

la réussite de la décoration, la manière de conduire le 

feu n a pas moins une très-grande influence ; aussi ne 

charge-t-on jamais de ce travail qu'un homme intelli- 

15 
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geut, habile et longuement exercé. On est encore plus 
exigeant, s'il est possible, pour le choix de ce maître 
ouvrier que pour celui auquel on confie la cuisson des 
fours. Ce sont là des spécialités que Ton ne rencontre 
pas facilement, malgré toute l'importance que l'on 
attache à leur formation dans chaque établissement du 
district des poteries. 

Souvent ces ouvriers sont payés 1 livre et 4 schel- 
lings, soit 30 francs par semaine ou pour six joui-s de 
travail. 

''iiiHi(aiiuu(JL'î,ca- Avant de jeter un coup d'œil sur les fabrications 

spéciales, disons quelques mots des cazettes. 

En présence du rôle important que jouent ces pièces 
dans la fabrication, on ne doit pas être étonné de voir 
attacher une si haute importance au choLx des terres 
dont elles sont formées et à la manière de les fabriquer. 
Ainsi qu'il a déjà été dit, les schistes argileux du ter- 
i*ain houiller forment en Angleterre la base des pâtes 
mises en œuvre pour cazettes. 

Cumposiiioii des Daprcs les savantes publications de M. Salvetat, 

;ile.s rêfraclaii-cs . . „ ^ , -i- i -i r 

jiaiscs. voK'i quelles sont les compositions des argiles relrac- 

laires anglaises : 





De Sluurbrid^c. 


De Taiu«ortb. 


Perte au feu. , 


10,20 


13,20 


11,50 


Silice. . . . 


02,80 — 


53,50 


50,50 


.\lumine . 


. 21,72 — 


20,87 


31,95 


(Jxvde de fer 


2,80 — 


4,50 


3,80 


Chaux . . . 


0,50 — 


0,30 


0,25 


Magnésie . . 


0,17 


traces 


0,00 


Potasse . 


0,97 


1,03 


2.00 


Soude . . 


0,84 


traces 


traces 


Total . . 


. loo.oô — 


100,00 


100,00 
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Ces argiles proviennent du terrain liouiller. Ce sont 
les meilleures de lespèce qui se rencontrent en Angle- 
terre. Celles de Tamworth reviennent à un prix assez 
élevé dans le Staifordshire, où on les emploie en petite 
quantité et mélangées avec d autres de la localité. 

Le point essentiel pour tirer de ces argiles le parti 
le plus avantageux, c'est de les laisser vieillir suffisam- 
ment longtemps à lair. Certains établissements ont des 
approvisionnements de cette espèce pour un grand 
nombre d'années, en sorte qu'il suffit de les remuer de 
temps à autre pour obtenir à la lin des pâtes aussi résis- 
tantes que possible. 

En raison de la grande quantité de silice quelles 
renferment, ces argiles sont courtes, prennent peu de 
retraite et demandent conséquemment peu de ciment. 
Dans certains cas ell(îs se travaillejit même parfaitemcmt 
seules, tandis que des argiles très-plastiques doivent 
être mélangées avec au moins leur poids de ciment, 
pour donner de bonnes cazettes. 

Un fait de géologie appliquée des plus curieux et en peî|[^j^i!^jîJ.|,?j!(^ 
même temps des plus intéressants, qui semble être |an5]^e,j.î".î:y^^^^ 
passé inaperçu, jusqu'à ce jour, sur le continent, c'est 1er. 
que les schistes argileux réfractaires du teri-ain houiller 
occupent, dans l'épaisseur de ce terrain, une position 
parfaitement définie. Lorsqu'ils existent on les trouve à 
la base des couches de houille, dont ils formcnit le mur, 
sur une épaisseur variable, mais qui dt'passe rarement 
1 mètre à 1 mètre 50 centimètres ; il i)arait en outn* 
que dans cette épaisseur, c'est la partie la plus éloignée 
de la houille (jui est la plus réfractaire, tandis que celle 
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qui touche au charbon renferme souvent des nodules 
ferrugineux. 

Si, conime il est probable, cette vc.jxle se vêri;ic dans 
nos bassins houillers, il sera facile de s'assurer s'il 
renferme les schistes argileux réfractaires (jui sont 
exploités en si grande quantité et si avantageusement 
dans tous les bassins anglais. 

Il y a plus de dix ans que nous nous sommes con- 
vaincus , par des essais directs , qu'ils existent dans le 
Hainaut, et l'on nous assure que leur présence a aussi 
été constatée dans le bassin de Li<*ge. Nul doute donc 
qu'on saura les mettre à prolit, lorsque les noml)reux et 
puissants gisements d'argile plastique réfractaire de 
première qualité, déjà cités, et qui créent une position 
exceptionnellement avantageuse à nos fabricants d»? 
produits réfractaires, commenceront à s'épuiser. 
ri\ (lerarjziiert^ On paye souveut 20 francs en Angleterre pour une 

Uiiie en Angle- ... 

c. tonne d'argile réfractaire, de qualité inférieure à celle 

que l'on peut obtenir pour 10 à 12 francs en Belgique. 
Il est, en outre, à remarquer qu'ici les principaux do 
ces gisements sont situés à proximité des centres 
industriels, comme c'est le cas pour Hautrage et IIou- 
deng, dans le Hainaut, et pour Andenne, dans la pro- 
vince de Liège. Ce fait en augmente encore singulière- 
ment la valeur. 

Il <îst donc probable que sans ces circonstances nous 
n'aurions pas négligé jusqu'à pr(>s(;nt l(»s schistes 
houillers réfractaires. Leur exploitation et leur emploi 
seraient d'auUint plus à désirer, (ju'ils p.^rincttraieni 
parfois l'extractioii de couches de houille contiguës, 
trop minces pour être travaillées seules. 
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Dans le Staffordshire, comme chez nous, le ciment 
employé est formé avec des débris de cazettes, de 
briques réfractaires, etc., broyés grossièrement sous 
des meules verticales ou entre des cylindres. 

Le mélange des argiles et du ciment étant complet, 
il est mouillé et passé dans un pétrisseur où il est 
amené h Tétat de pâte, qu'on laisse ensuite reposer plus 
ou moins longtemps avant la mise en œuvre. L addition 
d'une fiiible dose de coke pulvérisé ou en grains, à la 
composition des cazettes, a été parfois pratiquée en 
Angleterre . Le coke doit être bien pur et encore il 
communique à la cadette, au moins pour la première 
cuisson, un pouvoir réductif qui peut occasionner des 
embarras. Pour des argiles très-grasses, ce procédé 
facilite la dessiccation et fournit des cazettes qui résis- 
tent bien au feu. 

Nos argiles d'Andenne, d'Houdeng et de Hautrage, 
mélangées avec leur poids de ciment, donnent d'excel- 
lentes cazettes, surtout lorsqu'on y ajoute 10 à 20 p. c. 
d'argile de Fraire (Entre-Sambre-et-Meuse). 

La fabrication a lieu en Angleterre exactement 
comme dans nos usines. L'ouvrier coupe d'abord une 
plaque de pâte, à la partie inférieure d'un bloc placé 
entre deux régies, qui sont clouées parallèlement sur 
une table et qui limitent l'épaisseur et la largeur de 
cette plaque; celle-ci est ensuite roulée autour du 
moule cylindrique en planches, qui doit former le vide 
intérieur de la cazette et le fond est ajouté en dernier 
lieu. 

On a essayé, l'année dernière, à Liverpool, de con- Nouveaux pnx 

•^ ^ des de façon nage. 
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fectionner des cazett<*s par moulage, au moj'en de la 
pression, dans d(îs cylindres ou moules métalliques, 
très-ingénieusement disposés. C'est M. Spencer, de 
Prescot, près de liverpool, qui a tenté la mise en pra- 
tique de ce nouveau procédé dont il est Tinventeur. 
D'après ce que Ton m'a dit, les cazeltes obtenues étaient 
d'un bon usafre et irès-résistantes, mais il parait qu(» 
la pression nécessaire pour leur façonnage était extrê- 
mement grande. 

Les cazettes rondes, dont le diamètre ne dépasse pas 
30 à 40 centimètres, peuvent très-bien s'obtenir, 
comme les produits en faïence, dans des moules en pla- 
ire au moyen de l'estèque et sur l'un des tours mécani- 
ques que nous avons décrits précédemment. 

11 suffit, pour obtenir un bon résultat, que le tour et 
l'estèque soient plus grands et plus solidement établis 
que de coutume. Des cazettes que nous avions fait 
i'abriquer de cette façon ont résisté beaucoup plus long- 
temps que les autres, probablement à cause de la plus 
grande compression subie par la pâte. Au moyen d'un 
tour à tourner ovale, on pourrait (également produire 
l(»s cazettes elliptiques par le même procédé. 

iiiNNonilr-rn/*»!- Lorsque les cazettes sont arrivées au degrc» conve- 
nable de dessiccation, elles sont cuites dans les fours 
ordinaires à biscuit, à la partie supérieure* <les piles, 
quelquefois avec une ou deux pièces légères à l'inté- 
rieur ei le plus souv(»nt à vide. 
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FABRICATION DES CARREAUX {TILE . 

Depuis quelques années on s est beaucoup occupa de ^u!,'i*î^*/»!î*mô^^^^^^ 
la fabrication de carreaux décorés pour pavement, à 
rinstar de ceux qui furent employés aux treizième et qua- 
torzième siècles. Ces produits, désignés en Angleterre 
sous le nom générique do tile [eneaustic tik) , étaient' 
produits anciennement au moyen de plaques de pâte, à 
la surface desquelles on imprimait en creux des dessins 
qui étaient ensuite remplis avec des pâtes de couleurs 
diiférentes. 

C'est à peu près le même procédé qui est actuelle- Premier prw 

^ ^ , 1 . — Emploi (le la I 

ment suivi pour les carreaux les plus soignés; voici, à ivint iio pAic. 
dans ce cas, comment Ton procède : une plaque carrée 
en plâtre, de 15 centimètres de côté et de 3 centimè- 
tres d'épaisseur, porte en relief sur une de ses faces le 
dessin à reproduire, qui fait saillie de 1 ^/j à 2 milli- 
mètres. 

Pour plus de solidité cette plaque a été coulée dans 
un châssis en cuivre, de 2 à 3 millimètres d'épaisseur, 
auquel sont fixés latéralement deux chevilles ou arrêts 
en fer, destinés à maintenir en place un second châssis 
ou anneau en cuivre de 2 à 3 millimètres d'épaisseur et 
de 3 centimètres environ de hauteur, que l'on place sur 
le premier et qui est destiné à recevoir la terre qui doit 
former le carreau. 

L'ouvrier prend une masse, de la grosseur des deux 
poings environ, d'argile de teinte brune, devenant 
rou.ire pnr la cuisson (ar^ib» sa))l(Miso de la formation du 
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nouveau grès rouge, système Permien), à laquelle il 
donne approximativement, sur une face, la forme 
carrée et l'entendue du moule. Il prépare ensuite, avec 
de la pâte plus fine, une petite plaque de Tétendue du 
moule et de 5 à 6 millimètres environ d'épaisseur; après 
avoir poli une des faces de cette croûte, au moyen de 
la grande lame en acier du faïencier, il applique la 
face opposée contre la première masse, puis il lance 
vivement le tout dans le moule en plaçant la face polie 
contre le plâtre. 

Il coupe ensuite avec le fil la partie qui dépasse le 
châssis du moule. A ce moment les deux faces du car- 
reau sont donc formées de pâte différente, et c est pour 
éviter le gauchissage, qui ne manquerait pas de se pro- 
duire à la cuisson, qu'il est indispensable de faire dispa- 
raître cette 'différence. A cet effet, et au moven d'une 
lame i*ecourbée portant des deux côtés sur le bord du 
moule, l'ouvrier enlève une tranche de pâte rouge de 
cinq à six millimètres d'épaisseur, qu'il remplace 
par une épaisseur double ou triple de pâte fine, de 
même espèce que celle qui forme la face opposée ; sur 
cette pâte qui déborde le moule, il applicjue un morceau 
de cuir, et il soimiet le tout à une certaiiK» pression, à 
l'aide d'une petite presse à vis manci^uvrée à la main. 

Par cet arrangement les d(Mix faces du carreau sont 
formées d'une même espèce de pâte, tandis que la partie 
centrale est d'une autre nature, souvent jilus grossière 
et plus commune. Outre r<*conomie de matière on 
assure ainsi la nnissite on s'opposant à la d(»formation 
de la pièce. 

Après la sorti*» du mouh» d(» la presse», la i)arlie de 
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pâte qui dopasse encore le châssis est enlevée au moyen 
du fil, et le carreau est retiré du moule et renversé sur 
!ine plaque en plâtre, avec le dessin tourné vers le haut. 

Les creux de ce dessin sont alors remplis avec les couicun^^^' "" * 
barbotines colorées, qui doivent fournir les couleurs 
désirées et qui sont contfMuies dans des petites cruches 
à becs étroits et bien dispo fis pour verser une petite 
quantité à la fois. 

Ces barbotines peuvent sans inconvénient dépasser 
les contours du dessin et même recouvrir entièrement 
la surface du carreau, car, après deux ou trois jours 
de dessiccation, cette surface est raclée sur toute son 
étendue, au moyen d'une petite lame en acier, et c'est 
seulement alors que le dessin doit apparaître avec net- 
teté. Dans cet état le produit reste quinze jours oi plus 
dans un séchoir chauffé avant de passer au four. 

La cuisson a lieu dans des cazettes et Tencastage Soins à preo 
doit se laire avec soin, pour éviter le gauchissage et la 
diffusion des couleurs qui s évaporent toujours plus ou 
moins. On est ainsi forcé de cuire chaque carreau isoL^ 
et appuyé par la face opposée au dessin. Lorsque Ton en 
place un second au-dessus du premier, il convient qu'il 
ne touche pas celui-ci, et à cet effet on le fait porter, 
par ses quatre angles, sur de petits supports ou piliers 
en terre cuite disposés dans ce but. 

Un autre moyen assez simple pour opérer Tencast^ge, 
c'est de placer les carreaux à peu près verticalement et 
parallèlement l'un à l'autre dans la cazette, sur une 
couche d'un millimètre ou deux de sable, en les mainte- 
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I 



nant dans cette position au moyen de clous ou de che- 
villes (pifis), comme cela se pratique pour les asiettes en 
vernis. On peut ainsi loger une douzaine de carreaux 
dans une cazettc rectangulaire de moyenne grandeur. 
C'est principalement en vue d'économiser la place que 
nous avons été conduit à ce procédé, qui nous a toujours 
donné de bons résultats. 
Second procc-dé. Par suite des difficultés que présente la dessiccation 

Emploi do In terre 

•«'f:u s«T. des carreaux lorsqu'ils ont été fabriqués au moyen de 

pâte molle, comme nous venons de l'indiquer, on les pro- 
duit généralement aujourd'hui en comprimant forte- 
ment, dans des moules en fer, la composition à l'état 
pulvérulent. De cette façon on obtient par une pression 
de 20,000 kilogrammes environ par décimètre carré, 
des résultats étonnants et tout à fait pratiques. 

Quoique la poussière dont on fait usage paraisse 
sèche au moment de l'emploi, puisque c'est à peine si 
on peut l'agglomérer par la pression de la main, cepen- 
dant les carreaux doivent encore subir une longue et 
soigneuse dessiccation avant de passer au four, si l'on 
veut éviter les fentes à la cuisson. 

PîrP*^*^*"" ^^^ La pression est obtenue au moyen de puissantes 

presses à vis verticales, avec volant en fonte de 1 métro 
50 centimètres à 2 mètres de diamètre et à jante carn?o 
de 10 centimètres sur 10, placé horizontalement à la 
partie supérieure. Ces appareils, disposés exactement 
comme les anciens balanciers pour le battage de la 
monnaie, sont construits sur quatre ou cinq dimensions 
difftirentes proportionnées à r<Hondue de la surface 
d<^s carreaux à pnxhiiro. Vouv hx ])lns grand** dt» ces 
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surfaces qui est un carré de quinze centimètres environ 
de côté, on fait usage d'une pression de quarante mille 
kilogrammes environ. Pour des carreaux plus grands 
il faudrait avoir recours à la presse hydraulique comme 
cela se fait sur le continent. Toutefois, en faisant mou- 
voir la presse à vis au moyen d'une machine à vapeur, 
ainsi qu'on a commencé à le faire en Angleterre, on 
peut en augmenter l'action, mais cela n'est pas bien né- 
cessaire, car il y a plutôt tendance à diminuer la gran- 
deur des carreaux qu'à l'augmenter, le gauchissage à 
la cuisson étant alors moins à craindre. 

Ordinairement ces presses sont mises en mouvement Compression d 

^ carreau. 

par un ou deux hommes, agissant sur des poignées 
fixées à la partie supérieure du volant. Pour la com- 
pression d'un carreau de quatorze millimètres environ 
d'épaisseur avant la cuisson, le volant doit faire un peu 
plus d'un tour ; il recule ensuite légèrement par suite 
du choc ou du rebondissement du piston, et après il est 
ramené une seconde fois en avant pour une nouvelle 
pression. Immédiatement après le second coup, l'ouvrier 
placé près du moule appuie son pied sur une pédale à 
l'aide de laquelle il soulève le fond du moule et le car- 
reau qu'il supporte et qui est ainsi amené au-dessus du 
bord, complètement dégagé, en sorte qu'il n'y a plus 
qu'à l'enlever. Dans ce système le châssis ou l'encadre- 
ment du moule est donc fixe et les deux fonds sont mo- 
biles, le supérieur, de haut en bas, pour exercer l'action 
comprimante, et l'inférieur, de bas en haut, pour pousser 
le carreau hors du moule. 

Un point essentiel, c'est de polir la face supérieure 
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du carreau, au moment où il sort du moule ; c'est ordi- 
nairement une femme qui est chargée de ce travail. 
Elle commence par essuyer cette surface avec une 
pièce de flanelle, puis elle la frotte avec une plaque 
à bords relevés et arrondis, en métal blanc, dit de 
Birmingham ; cette plaque, légèrement élastique, agit 
comme un polissoir et après son action le carreau est 
parfaittmient lisse et luisant à sa surface. C'est la même 
ouvrière qui est chargée d'arranger les carreaux on 
piles de six de hauteur, sur les planches destinées à les 
porter dans un très-grand séchoir chauffé, où ils res- 
tent plusieurs semaines avant leur passage au four. 
Ordinairement le carreau inférieur de chaque pile 
repose sur une plaque en terre cuite, de deux centi- 
mètres environ d'épaisseur, parfaitement <lressée et 
un peu plus grande que le carreau. 

Afin d'assurer l'égalité de la pression sur tous les 
points de la surface, il convient de rendre celle-ci 
symtitrique et à peu près égale autour de l'axe du pis- 
ton ; à cet effet, lorsqu'il s'agit d'obtenir des carreaux 
rectangulaires ou triangulaires, on en comprime deux 
à la fois, et la lame en acier de 1 V: à 2 millimètres 
d'épaisseur, qui les sépare, est fixée sur la table ou le 
fond d!i moule, et le piston porte une rainure dans 
laquelle cette lame s'engage au moment de la pression. 

De cette manière on arrive à avoir la face du carreau 
en haut, et alors cette face étant un peu plus grande que 
celle opposée, les pièces se placent mieux dans le pave- 
ment. 

Dans ces derniers temps on a communi(|ué le mou- 
vement au balancier des presses au moyen d'une ma- 



chine à vapeiir, par un proccklé tout à fait analogue à 
celui déjà décrit et mis eu œuvre pour la fabrication 
des supports, dans l'usine de MM. BuUor et C'% à 
Hanley. 

Par c^ mode de fabrication à sec, presque exclu- 
sivement employé aujourd'iiui , il est peut-être plus 
difficile d'obtenir des dessins incrustés parfoitement nets 
et suffisamment épais, et cest sans doute pour cette 
raison que chaque pièce ne présente qu'une seule cou- 
leur. Pour arriver à la formation des dessins on a 
réduit les dimensions de ces pièces et on a varié leur 
forme presque à l'inffni, en restant toutefois dans les 
dessins géométriques à contours réguliers et autant que 
possible" rectilignes. 

Au besoin, on peut intercaler par-ci par-là, au milieu 
de ces carreaux de teintes uniformes, (juelques car- 
reaux eiicaustics ou à dessins incrustés ; on arrive ainsi, 
à bon marché, à de superbes résultats. 

Deux méthodes particulières à peu près identiques couleurs, 
sont mises en œuvre, sur le continent, pour obtenir des 
dessins incrustés lorsque l'on travaille à sec. Dans le 
procédé le plus simple , on fait usage d'une plaque en 
plomb, de 2 millimètres environ d'épaisseur, qui recou- 
vre totalement la table ou le fond du moule et dans 
laquelle on a enlevé toute la surface du dessin. 

Si ce dessin comprend plus d'une couleur, on mas- 
que, au moyen d'autres plaques également en plomb et 
de forme convenable , les parties de la seconde et au 
besoin de la troisième couleur. 

La composition colorée et en poudre est alors tami- 
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sce sur les parties découvertes de la première couleur. 
Les plaques, recouvrant les parties du dessin où doit 
apparaître la seconde, sont ensuite enlevées, et cette 
coideur est tamisée comme la première; enfin, on 
opère de la même façon pour les autres couleurs. Ce 
travail étant terminé, on procède à lenlèvement de la 
première plaque en plomb et on place autour du dessin, 
sur la table du moule, l'anneau ou châssis qui doit 
former les parois de ce moule, puis on y tamise légère- 
ment la composition donnant le fond du dessin ou la 
face du carreau. Sur cette première couclio, placée avec 
un fin tamis pour ne pas déranger les couleurs, on en 
place une seconde avec un tamis plus gros, puis on remplit 
le moule rapidement à Taide d'une large cuiller et on 
racle l'excès de composition. Le couvercle, ou fond 
supérieur du moule, est ensuite mis en place (it comme 
il pénètre à frottement à l'intéi'ieur du châssis, il no 
s'agit plus que de passer l'ensemble à la presse h^'drau- 
lique et d'exercer la conqn'ession. Lorsque celle-ci est 
assez avancée, il suffit de soutenir le châssis du moule, 
d'enlever le fond ou la table, puis d'exercer un léger 
etfbrt sur le fond supérieur, pour lidre sortir le carreau. 

Ce moyen donne d'assez bons résultats, mais il ne 
convient pas pour obtenir des incrustations d'une forte 
épiiisseur. 

Dans le second procédé, (jui est un peu plus long 
mais qui peut donner des incrustations d'une épaisseui- 
plus grande, on remplace la plaque en plomb par un 
appareil formé d'un ruban en cuivre mince, d'un cen- 
timètre environ de largeur, phé et contourné verlictde- 
ment suivant tous les traits du dessin. 
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Lorsque les diverses parties de ce ruban out été 
fixées dans cette position, il représente exactement le 
dessin qu'il délimite et que Ton peut alors recouvrir avec 
les compositions en poudre, en les versant, à laide de 
petites cuillers, à la place ([uelles doivent occuper. 

Les principales qualités qui distinguent les carreaux ^>«iaiités que 

^ ^^ ^ ^ ^ veut posséder le 

sont la rectitude dans tous les sens et la parfaite éga- n-aux. 
lité de grandeur. Il faut en outre qu'ils soient assez durs 
pour résister à la pointe d'acier et assez peu absorbants 
pour que les matières grasses ne puissent pas y laisser 
de traces. Ce sont là des conditions très-difficiles à 
remplir, dans une même pièce, car si , d'une part, les 
pâtes à porcelaine, par exemple, donnent facilement des 
biscuits durs et peu absorbants, d'autre part, par suite 
de leur grande retraite, il est excessivement difficile 
de cuire exactement un grand nombre de pièces à la 
même grandeur et sans déformation. 

Dans les usines anglaises, c'est, comme il a d(»jà été Maionaux 
dit, l'argile naturelle, d'un rouge brunâtre, du terrain 
Permien, qui est généralement adoptée pour fonner la 
base de cette fabrication. On compose les pâtes colorées 
destinées aux dessins, de manière à pouvoir s'allier avec 
cette base. Ce sont ordinairement des mélanges de la 
base même, de Mue eluy, de feldspath et d'oxydes colo- 
rants. 

J'ai reconnu, en m'occupant de cette fabrication à 
Kéramis (Hainaut) et à Maestricht (Hollande), que di- 
vers mélanges de feldspath de Nivelles et des argiles 
plastiques belges et surtout de l'Entre-Sambre-et-Meuse 
ou des bords du Rhin étaient au moins aussi conve- 
nables que les meilleures compositions anglaises. 
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Vcparaiion (i'»s La coloraliou des pâtes ou des compositions se fait 

avec les oxydes «métalliques et leurs dosages, ainsi que 
leurs préparations sont différents suivant que Ton tra- 
vaille à sec ou non. 

Pour les teintes foncées et surtout pour les noirs, 
Targile rouge convient parfaitement, mais pour les 
teintes claires et particulières, on doit faire usage de 
Targile de Dorset mélangée avec une dose convenable 
de feldspath ou de pegmatite et de silex. C'est ce com- 
posé qui donne la teinte jaunâtre, désignée en Angle- 
terre sous le nom de bofle et c est lui qui, additionné de 
un ou deux et au plus trois centièmes d'oxydes métalli- 
ques, tels que ceux de chrome, de cobalt et de mîinga- 
nèse, fournit les teintes vertes, bleues et brunes qui sont 
les plus employées. 

Pour arriver à de bons résultats, il faut amener ces 
oxydes à un grand degré de division, par les procédés 
que nous avons déjà indiqués pour la color<ttion dos 
pâtes à faïence. 

iicastagedescar- L'eucastage des carrcaux pressés à sec est iissciZ 

IX. 

simple. Ainsi, dans le Staffordsliire, on peut les placer 
dans les cazettes, en pile de cinq ou six de hauteur. 
Pourvu toutefois ({uo la dessiccation ait été poussiM» 
très-loin, sinon il y aurait gauchissage, déchirement 
et même boursoullement. 

Les dimensions des Ccizettes mises en (L»uvre sont 
ordinairement de 40 centimètres de longueur sur 21 de 
largeur inttirieurement et 2 V'i d'épaisseur. 

Ces cazettes ont toujours leurs parois latérales inté- 
rieures vernies et parfois on place encore à riutérieur 
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une certaine dose de substances volatiles qui , par sa 
vaporisation, produit un léger lustre à la surface des 
carreaux, ce qui en augmente la dureté et en diminue 
le pouvoir absorbant. 

J'iii souvent remarqué qu'en ne plaçant pas de co- 
lombins entre les cazettes et même en perçant celles-ci 
de quelques petits trous, à leur partie supérieure, il y 
avait beaucoup moins de déchets à la cuisson. 

Les fours mis en œuvre sont construits exactement 
comme ceux destinés à la cuisson des faïences fines en 
biscuit, seulement leur hauteur est un peu moins 
grande; quant à leur diamètre, il est ordinairement de 
4 mètres 50 centimètres à 5 mètres. Comme le refroidis- 
sement doit avoir lieu très-lentement, on doit fermer le 
four après la cuisson, et c'est pour cette raison qu'il n'est 
percé que d'un seul trou à sa partie centrale supérieure. 

Dans une usine anglaise, j'ai vu employer avec 
succès le four à flamme renversée et à cloison circulaire 
intérieure, fig. 42 et 43. 

Il convient de commencer à chauffer bien lentement 
pour éviter la casse des pièces. Le feu doit être contiuu() 
pendant quatre-vingts à quatre-vingt-dix heures, et être 
très-faible pendant la première moitié de ce temps. 

Ainsi qu'il a déjà été dit, le refroidissement doit se 
faire avec lenteur, sinon on obtient des produits trop 
cassants, surtout lorsque la cuisson a eu lieu à une 
très-haute température. 

La fabrication des carreaux de pavement a déià pris ^^"^^^^ dovoiop 

^ "^ * ment que priMui 

un grand développement en Angleterre, où il existe g«^'"»u de pavemi 

actuellement trois on quatre usines qui s'en occupent 

exclusivement. 

16 
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C est à rétablissement Mintoii , à Stoko , que revient 
i iionneur d'avoir fait revivre cette belle industrie et de 
lavoir élevée au degré de perfectionnement où elle se 
trouve parvenue. 

Chacun a admiré, aux diverses expositions univer- 
selles, ses mosaïques remarquables bien supérieures 
aux anciens produits de l'espèce, qui avaient servi de 
modèles. 

C'est de cet établissement que proviennent les riches 
et beaux pavements qui ont servi à la décoration d'un 
grand nombre d'établissements publics, d'églises et 
d'habitations, en Angleterre, en Amérique et sur le 
continent. 

On doit surtout citer les pavements historiés du palais 
de Westminster, à Londres, et celui du Capitole, à 
Washington, qui sont des modèles et on peut dire des 
chefs-d'œuvre d'un rare mérite. 

Ces pavements, lorsqu'ils sont ornés de dessins sim- 
ples bien coordonnés , et de couleurs pales bien assor- 
ties, produisent le meilleur effet, en même temps qu'ils 
sont d'un excellent usage. 

Le niarbie, outre qu'il est souvent humide et tou- 
jours ii'oid aux pieds, est glissant et facile à dépolir par 
le frottement, tous inconvénients que ne i>résentent pas 
les carreaux, aussi on commence maintenant à les 
employer très en grand, pour les habitations oixlinai- 
res, dans toutes les villes de l'Angleterre et surtout à 
Londres. Comme on fait alors usage des carreaux 
pressés à sec et d'une seule couleur sur chaque pièce, 
leur prix n'est pas trés-élevé. 
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Voici quels sont les prix des divers genres de car- Prix aciuuis 

caiToaiix on A ni;; 

reaux : terre. 

Eneaustic, noir et jaune ou rouge et jaune, deux 
couleurs, carreaux carrés de 15 centimètres de côté 
et de 2 centimètres 5 millimètres d'épaisseur : 15 à 
20 francs par mètre carré ; 

Noir, rouge et jaune, trois couleurs : 20 à 25 francs ; 

Les dessins plus soignés avec bleu, vert, rose, blanc 
et autres teintes , sont cotés de 20 jusqu'à 65 francs 
par mètre carré. 

On fournit, au même prix de 65 francs par mètre 
carré, des mosaïques formées de petits cubes de 
un centimètre environ de côté {tesserœ), diversement 
colorés et colés sur une plaque de ciment qui leur sert 
de base. Ce genre (tesselated) est beaucoup employé à 
Londres sur les trottoirs, devant les magasins, pour y 
inscrire le nom et l'enseigne de ceux-ci. 

Carreaux unis ordinmres {plain), d'une seule couleur, 
fabriqués à sec, de 2 centimètres et 5 millimètres 
d'épaisseur, teintes rouge, noire, chocolat, jaune, 
verte, blanche, etc., au choix et combinées : 12 francs 
par mètre carré. 

■ 

Carreaux unis ordinaires, comme les précédents, 
mais d'un demi-pouce anglais ou 13 millimètres seule- 
ment d'épaisseur : 8 à 9 francs par mètre carré. 

Ce sont ces derniers qui sont actuellement le plus 
communément employés en Angleterre, surtout pour 
les habitations particulières. Ces carreaux sont beau- 
coup plus petits que les encaustics; ils n'ont guère que 
10 à 12 centimètres de côté. Ils ne sont pas non plus 
tous carrés ; pour remplacer la diversité des couleurs 



ux. 
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leurs formes sont môme très- variées. Certains éta- 
blissements possèdent jusqu'à quatre-vingt-dix patrons 
ou formes différentes de carreaux. On peut ainsi obtenir 
une très-grande variété de dessins, par la combinaison 
de ces formes. Avec les trois principales : carrée, rec- 
tangulaire et triangulaire , on peut déjà produire des 
effets très-variés, surtout que chacune d elles peut être 
obtenue en diverses couleurs et que Ton peut intercaler, 
de distance en distance, un carreau encamlic richement 
décoré, comme il a déjà été dit. 

Rarement des car- Avec les carrcaux les plus parfaits on n'arriverait 

encore qu'à de mauvais résidtats, si leur mise en place 
n'était pas exécutée avec tous les soins requis. C'est 
donc avec raison que l'on attache une haute impor- 
tance à cette opération, en AngleteiTe. L'aire à 
paver est d'abord recouverte d'un lit de béton, formé 
de chaux et de gravier ou autre corps dur, sur une 
épaisseur de 7 à 8 centimètres, disposé bien horizonta- 
lement. Il faut laisser durcir cette couche avant le pla- 
cement des carreaux. Ceux-ci, après avoir été trempés 
dans l'eau, sont posés sur le béton, dans une couche de 
G à 7 millimètres d'épaisseur de ciment, formée de par- 
ties égales de ciment romain et de sable. La partie de 
ciment en excès sortant par les joints, doit être enlevée 
immédiatement avec une éponge, pour qu'elle ne s'at- 
tiiche pas à la surface des carreaux. On recommande 
de laver fréquemment les carreaux avec du savon noir 
et de l'eau froide, pour enlever les eliiorescences cal- 
careuses que le ciment détermine à leur surface pen- 
dant les premiers mois ; on arrive mieux et plus vite au 
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même résultat avec do lean acidulée. Sur le continent, 
on place souvent les carreaux avec un peu de ciment, 
directement sur le sol, après lavoir tassé; c'est un mau- 
vais travail et, pour obtenir un bon pavement, il faut 
au moins, si on ne fait pas usage du béton, placer sous 
les carreaux une demi-brique posée à plat, soit à sec, 
soit dans du mortier. C'est surtout pour les carreaux 
naj'ant qu'un demi-pouce, 12 à 13 millimètres d'épais- 
seur, les plus en usage actuellement, que cette pratique 
est nécessaire. 

Les établissements qui ont entrepris cette belle fai,ricatio\r'si 
industrie sur le continent sont ceux de la société Boch continent, 
frères, à Mettlach (Prusse), et à Maubcuge (France), et 
de la Société Céramique Anonyme, à Maestricht. 

Pendant les quatre années de mon séjour à Ké- 
ramis, j'ai poursuivi activement cette fabrication avec 
M. Victor Boch (1), et c'est par lui qu'elle vient 
d'être transportée à Maubeuge (France), dans une 
usine projetée pour faïencerie , avant le traité de 
commerce avec la France. Voilà donc, en quelque 
sorte, la Belgique dépourvue de tout établissement de 
ce genre ! et , ce qui est plus curieux encore , c'est que 
ce sont ses excellents matériaux et principalement les 
feldspaths de Nivelles, qui sont mis en œuvre à* Mau- 
beuge et à Maestricht. 

Il est vrai de dire que c'est une fabrication des plus 
délicates et des plus difficiles ; en sorte que, dans le 

(1) Cest à Kéramis (Louvièrc) ({u'ont été fabriqués les pavements du 
chœur de la nouvelle église rue des Sols, à Rru\elk*s, de lu station de Cour- 
tray, etc. Maesiricht a fourni les pavemenl-^ de la slalion <l(» Tilbourg, de 
1 eglisi' de W'norden, elc, en IToliaiide. 
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principe, elle a donné lieu à bien des mécomptes ; Ton 
cite maintenant comme fait historique, en Angleterre, 
que même chez Minton les débuts dans ce genre n'ont 
pas toujours été fructueux. Mais aussi alors tout était 
à trouver ou à créer : dessin, composition des pâtes, 
procédés de fabrication, etc., tandis qua présent la voie 
est tracée et qu'il n'y a plus pour ainsi dire qu'à la 
suivre. 

L'année dernière j'ai vu construire dans le Stafford- 
shire, d'après les derniers perfectionnements, un outil- 
lage complet pour la fabrication des carreaux de pave- 
ment dans le nord de l'Espagne; un second devait suivre 
pour le midi de la France. C'est que l'on peut dire que 
la vogue de ces produits est assurée, car elle est due 
non pas à la fantaisie, mais au confortable, à l'élégance 
et à la propreté qu'ils apportent dans les constructions. 
En Angleterre, près du centre de production, leur emploi 
est devenu général, môme pour les habitations ouvriè- 
res, et il en sera probablement de même dans les autres 
contrées où l'on introduira leur fabrication et où ils ne 
peuvent guère arriver aujourd'hui, à cause des frais 
élevés de transport qu'occasionne leur grand poids. 

Après l'établissement de Minton, qui est le plus 
ancien et de beaucoup le plus important, c'est celui de 
MM. ^law et C% à Bros(?lev, sur lès bords de la Severu, 
qui doit être mentionné. On retrouve dans cette localité, 
ainsi que je lai reconnu, les argiles rouges brunâtres, 
ferrugineuses, parfois légèrement calcanMises, des ter- 
rains permiens et triasiques propres à cette fabrication 
et (îXploit<'îcs par Minton aux environs de Stoke. (Test 
sans <li)ute ce cjui a détei'ininé MM. Mom* oi C" à choi- 
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sir cet emplacement, sur lequel il existe d'ailleurs, 
depuis très-longtemps, de nombreuses usines pour la 
production des tuiles, des carreaux ordinaires, etc. 

Ajoutons que la houille et les schistes houillers 
réfractaires y sont abondants. 

M. R. Boote, de Burslem, fabrique aussi les pave- 
ments incrustés, ainsi que M. W. Walker et G*, de 
Wareham. 

Enfin plusieurs autres établissements, tant à Londres 
que sur d'autres points de l'Angleterre, s'occupent 
encore de ce travail, mais avec moins de succès et sur 
une moindre échelle. 

On fabrique chez M. Minton des carreaux noirs avec 
les lettres de l'alphabet ou les chiffres incrustés en 
blanc, de trois ou quatre dimensions différentes, pour 
inscriptions à l'air, telles que noms de rues, de stations, 
chemins de fer, etc.; ces pièces, qui sont déj ta très- 
employées en Angleterre, sont d'un excellent usage. 

Pour les carreaux vernis destinés à servir de revê- Carreaux lU 
tement de murs, leur fabrication est beaucoup plus murs. ^ "' 
simple que celle des pavements, n'ayant pas à résister 
à la même usure ; il n'est pas nécessaire qu'ils possèdent 
une aussi grande dureté, et il suffit que les couleurs dont 
ils sont ornés soient simplement appliquées à la surface, 
comme sur les faïences fines et les majoliques. 

Avec les pâtes à faïence communes de teinte jaunâtre 
on peut arriver à de très-beaux et très-bons résultats. 
C'est une fabrication beaucoup plus simple et d'une 
réussite plus certaine que celle des pavements. 

Lorsque l'on opère à sec, comme nous l'avons vui 
pour ceux-ci, si la teinte jaune ne convient pas, on peut 
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former la face avec de la poudre de pute blanche plus 
fine, placée au moyeu du tamis comme il a été dit. 

On peut aussi, par la compression, obtenir des car- 
reaux de revêtement portant des ornements en relief, 
pourvu que ceux-ci ne soient pas trùs-saillants et que 
la composition employée convienne J)ien pour la com- 
pression. Hors de ces conditions il faut employer la 
pâte et les moules en plâtre, ce qui est beaucoup plus 
long, comme on la vu précédemment. 

Les carreaux de revêtement forment l'objet d'un 
grand commerce d'exportation vers l'Inde, l'Espa- 
gne, etc. Les anciennes fabriques de Delft, en Hol- 
lande, ont continué jusqu'à présent cette fabrication par 
le moulage et par les procédés les plus primitifs, en 
sorte que le bas prix auquel elles peuvent livrer leurs 
produits ne s'explique que par la grossièreté de ceux-ci 
et la grande habitude des ouvriers qui les façonnent. Ou 
n'y fabrique d'ailleurs que de petites plaques de 10 à 
12 centimètres de côté. Le bleu et le violet, obtenus 
au moyen du cobalt et du manganèse, sont les teintes 
les plus communément employées. Il n'y a souvent 
qu'une seule cuisson pour le biscuit, la glaçure stanni- 
fére ou émail et la décoration. 

Dans le nord de l'Espagne, où ces produits sont 

comius sous le nom ôiazulejos, on les fabrique de la 

même façon et par des procédés qui ne sont pas plus 

avancés. 

podiiciion jour- Lorsqu'on opère à sec comme pour les pavements, le 

travail est beaucoup plus rapide. Ainsi, avec un<^ 
bonne presse, trois ouvriers peuvent ])roduire facihî- 
ment chaque jour 2,000 carreaux de \2 centimètres de 



»re. 
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côté OU de dimension ordinaire, soit 28 mètres carrés ; 
en ne comptant même que sur 20 , on voit qu'avec un 
petit personnel et un outillage simple on peut arriver 
à un chiffre élevé de production. Les carreaux obtenus 
au moyen de la presse présentent une régularité et des 
arêtes d'une netteté bien supérieure à ceux qui sortent 
des moules. La cuisson et la décoration peuvent se 
faire exactement comme celles de la faïence fine et elles 
ne présentent aucune difficulté. 

Pour terminer ce que nous avions à dire sur ce sujet Carreaux do Bo< 
nous ajouterons quelques mots concernant les carreaux 
de Boom. Sur plusieurs points de la Belgique et notam- 
ment à Boom et à Niel, prés d'Anvers, on fabrique avec 
l'argile à briques, la plus grasse ou la plus plastique, 
des carreaux pour pavement, dont la teinte rouge ordi- 
naire est parfois changée en gris bleuâtre par un simple 
enfumage à la fin de la cuisson. 

Travaillés à peu près de la même manière que les 
briques ordinaires et cuits à une température qui n'est 
guère plus élevée que colle employée pour ces derniers 
produits, ces carreaux offrent peu de résistance et peu 
do dureté. Dans les endroits de grand passage, leur 
usure est donc assez rapide, donne lieu à beaucoup de 
poussière et exige de fréquents nettoyages ; une autre 
cause qui s'oppose encore plus à la propreté de ces 
pavements, c'est leur nature poreuse et absorbante. Ce 
sont là des inconvénients très-graves auxquels il serait 
possible de remédier au moins en partie, et à peu de 
frais, en soumettant les carreaux à une forte compres- 
sion dans une petite presse à vis, au moment où ils sont 
arrivés à une demi-dessiccation. C'est un procédé que 
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j'ai VU employer avec beaucoup de succès en Angleterre 
pour des produits du même genre. 

Dans leur état actuel les carreaux de Boom ne peu- 
vent pas servir pour des pavements soignés, et le grand 
usage que Ion en fait n'est dû, il faut le reconnaître, 
qu'à leurs bas prix excessifs ; voici quels étaient ces prix 
à Boom et à Niel en 1863 : 

Dimeniion. Roages. Bleus. 

Ont. Ont. Ont. 1,000 pièces. Mètres rarrés. 1,000 pièces. Mètres carias. 

U X 43 X 2 Fr. 9 Fr. 0,0i Fr. Il Fr. 0,77 

14 X rV X 2'/, » H » 0,lï6* « 13 » 0,06 

Ui X 1(> X 2'/i » 1'^ » 0..58 » 47 » 0,6<> 

20 X 20 X 2 ^U » 30 - 0,75 » 3:> » 0,87 
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{Broum-Stone Ware), 

f 

Il existe par toute l'Angleterre et notamment à Lon- 
dres , dans le quartier désigné sous le nom de Lam- 
beth, de grandes et nombreuses usines pour la fabrica- 
tion des objets en grès et surtout des tuyaux pour la 
conduite des liquides {sanitary pipes). 

hriqiiode tuyaux l^^i^s toutes Ces usines, le travail s'ex(k*ute à pou près 
nsdi'T.imworth Je la même façon, et, pour éviter les répétitions, nous 

décrirons seulement la marche suivie dans l'établisse- 
ment de MM. Gibbs, Cannigs et C*", à Tainworth, que 
nous avons visité en détail. 

Cet établissement se trouve dans une situation 
rcMuarquablement favorable, puisque les puits qui dtui- 
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nent tout à la fois et la houille et les schistes argileux 
réfractaires du terrain houiller qui y sont employés, se 
trouvent dans la cour même de l'usine. (Houille à 10 fr. 
la tonne de gros et à 5 fr. le menu.) 

Il convient d'ailleurs de le signaler à l'attention de 
nos jeunes industriels visitant l'Angleterre , car on y 
fait usage de tous les procédés nouveaux les plus per- 
fectionnés , en sorte qu'il serait difficile de trouver un 
meilleur modèle. 

Les schistes argileux, après leur extraction, restent 
exposés à l'air dans l'établissement pendant au moins 
une année, après quoi ils peuvent servir directement 
pour la fabrication des tuyaux. Il n'est pas nécessaire 
d'y Égouter du ciment; il suffit de former, par le simple 
mélange des diverses qualités de ces schistes, des com- 
positions convenables pour le travail à exécuter (1). 

Voici comment on procède pour les amener à l'état 
de pâte : on les fait d'abord passer à sec sous des 
meules verticales en fonte, montées d'après le système 
américain, c'est-à-dire que le mouvement de rotation 
est communiqué à la table en fonte sur laquelle a lieu 
le broyage, tandis que les meules ne changent pas de 
place et peuvent simplement tourner sur leur axe. Un 
double râteau en fer, tournant avec la table, est disposé 
de manière à pouvoir être abaissé au besoin , pour 
pousser sur un tamis la partie qui se trouve sous les 
meules, lorsqu'elle est suffisamment fine. A sa sortie 

(1) A Lambcth, à Londros, ce sont les argiles plastiques du Dorsetshire 
et du Devonshire mélangées entre elles et avec les sables de Woolwich qui 
forment la biise des Brown-Stone 11 are. La glarure est au sel marin, avec 
parties colorées en brun roussAtre par des ocres. 
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du tamis, le schiste broyé est reçu sur une toile sans fin 
inclinée, avec barres transversales, qui le porte sur une 
grande plate-forme en fonte, de 3 à 4 mètres de dia- 
mètre, au centre de laquelle tourne un arbre vertical 
armé de bras en fer recourbés , destinés à l'étaler, le 
presser et le malaxer, afin de bien l'incorporer avec 
l'eau, dont un filet vient le mouiller au point où la toile 
sans fin la déverse. 

Le même axe vertical porte un bras auquel est sus- 
pendue verticalement par son milieu une plaque carrée 
en tôle mobile autour d'une charnière verticale, et pou- 
vant, au moment voulu, faire office de râteau. Lorsque 
ce bras passe vis-à-vis de l'ouverture de déchargement, 
le râteau est tourné par un levier disposé à cet effet, en 
sorte qu'il pousse dans cette ouverture une partie de la 
pâte, laquelle tombe dans une trémie, d'où elle descend 
dans le moulin pétrisseur. De ce moulin la terre tombe 
sur une seconde toile sans fin qui la relève «^ l'étage 
supérieur, dans les cylindres des presses verticales à 
tuyaux. Les pistons de celles-ci sont commandés au 
moyen de vis mues par machine, et chaque presse porte, 
à sa partie inférieure, un anneau extensible ou en deux 
pièces, que l'ouvrier ouvre au moyen d'un levier, pour 
former le collet ou manchon du tu3'au. Jusque-là les 
manchons avaient, comme on sait, toujours été foçonnés 
à la main ; c'est un perfectionnement important, surtout 
que le nouveau procédé fonctionne très-bien et fournit 
d'excellents résultats. 

La manœuvre est tellement simple qu'un jeune 
ouvrier de 12 à 15 ans suffit pour soigner une presse, 
et la rapidité du travail est toile qu'iui tuyau, quel que 



soit son diamètre, est formé avec sou manchon en 
moins d'une minute de temps, 

Lorsque l'ou fait usage de psita courte, dont le façon- 
nage à la presse présente quelques dlflicultés, on admet 
un j)e» d'eau tout autour du collet, pour lubrifier eu 
quelfiue sorte cette partie et faciliter la sortie du tuyau. 

Le tuyau on sortant de la presse prûscuto sur la liau- [■iiri.niwRfi 
tour du manchon «ne paroi double ; celle intérieure, nKichiin-. 
qui n'est que la continuation du tuyau, est enlmêe ^ la 
main, à l'aide d'une petite lame dispose'e à cet cITet. 
Après cette opération, le tuyau qui à sa sortie de la 
presse a ëté revu verticalement sur un petit chariot, 
est conduit dans une charahre spéciale de dessiccation, 
d'où il passe plus tard dans un stîchoir fortement 
chauffe il la vapeur. 

Lorsque le travîiil est en pleine activité, six presses (ii.itnhJi'v 
' eiifiililt tri 

peuvent fonctionner à la fois dans cet étabhssemeut, et somoiit. 

d'après ce que l'on vient de voir le pei-soimel est très- 

i-estreint, car le travail mécanique remplace presque 

exclusivement la main do l'homme. 

La glarure a lieu au sel marin, et consequemraent il 

n'y a qu'une seule cuisson. 

Les fours sont disposescommeceux représentas 47 fris cuisjondrea 
et 47 1er, c'est-à-dire, que l'on y fait usage, pour l'échap- 
pement des produits de la combustion, d'une cheminéo 
centrale exactement comme celle que nous avons em- 
ployée î\ Maastricht. Voir fig. 4Cî et 47. 

Les tuyaux sont placés verticalement dans le Ibur, 
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sur deux hauteurs et, comme il n'y a pas de pavement 
dans le four, le rang inférieur repose sur deux lits de 
briques places de champ et entre lesquelles la llammo 
peut librement circuler. Ces briques restent dans le 
four pendant plusieurs cuissons. 

Le temps de la cuisson est ordinairement quatre- 
vingt-quatre à quatre-vingt-dix heures, dont la moitié 
pour le petit feu. On laisse refroidir pendant deux jours 
avant de ddfourner. A Lambeth, la cuisson qui a aussi 
lieu à la houille ne dure que trente heures environ. 

ïricitiondesbri- Les argiles ferrugineuses des terrains permiens et 

(riasîques, servant en Angleterre pour la fabrication des 
carreaux de pavement, sont aussi employés dans 1<> 
Staifordshire et notamment à Tunstall et à Stoko, 
pour la fabrication de briques et autres produits tels 
que tu3'aux, tuiles, pannes, bordures pour jar- 
dins, etc., etc., d'une nature particulière, et désigna.''; 
sous le nom de tctro-metallics , par suite de la couleur 
noire bleuâtre, tout à fait pareille à celle de la fonte 
qu'ils possèdent après la cuisson. 

liiiiius lies pio- Ces briques sont très-peu absorbantes, très-résis- 

5 terro' métal" * i » n i • 

tantes et tellenKîiit dures (ju elles ne se laissent pas 
rayer par la pointe d'acier. Ces qualit<is sont dues en 
mnjoure partie à la présence d'une grande quantité d(» 
fer. On voit pjir l'anidyse donnée page 7 que cette (juan- 
tité s'élève jusqu'à 13 Vi-P- c. Le grand poids des {pro- 
duits suffit d'ailleurs aussi bien (juc leur couleur pour 
justifier hnir nom et pour iiidi(|uer leur nature demi- 
métallique. 
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lies briques teno-inetallics ou Mue, comme on les dé- 
signe aussi quelquefois, résistent tellement bien à lair 
et à l'usure qu'on les emploie avec un succès complet 
pour paver les trottoirs, les cours, etc. Sur toute 
l'étendue des grandes communications conduisant, 
d'une ville des poteries à l'autre, il règne un trottoir 
d'une couple de mètres de largeur, pavée avec ces bri- 
ques, lesquelles sont retenues en place par des bordures 
en fonte. C'est propre, non glissant, solide et d'un ex- 
cellent usage, car il y eu a qui durent depuis un très- 
grand nombre d'années et qui sont encore comme 
neufs. 

Le prix en est de 3 francs environ par mètre carré, 
ou à peu près la moitié de ce que coûtent nos trottoirs 
en pierre bleue ou en petits pavés de grès ou de por- 
phyre retaillés. 

Ce mode de pavage prend beaucoup de développement 
et il vient de se former dans le Staffordshire une société 
à un capital très-élevé pour ce genre de fabrication. 
I-ia cuisson de ces briques demande un bon coup de feu; 
elle a lieu, ainsi qu'il a déjà été dit, dans les fours 
ronds verticaux, fig. 42 et 44, et elle dure ordinairement 
quatre jours et quatre nuits. 

Comme il a déjà été dit pages 6 et 7, on ne fait guère 
usage dans cette fabrication que de schistes qui sont 
désagrégés par leur exposition à l'air ou broyés entre 
des cylindres. 

Il est probable que l'on arriverait aux mêmes résul- Essais à faii 
tats en Belgique, en employant les schistes rouges fer- ® ^'^"^' 
rugineux du terrain dévonien, si abondant dans les 
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provinces du Ilainaul, de Narnur et de Liège, surtout 
dans la valide de la Meuse. 

D'après ce que nous avons vu en Angleterre, c'est 
une industrie qui a de l'avenir et qui se développe assez 
rapidement. Les essais à faire en Belgique présente- 
raient donc beaucoup d'intérêt, d'autant plus que le 
succès nous paraît à peu près assuré, 
rix dos Diue- Qn peut obtenir à Tunstall des briques de cette espèce 

à peu près au prix auquel on y paye les briques ordi- 
naires ou de 45 à 50 francs le mille. Ce prix des briques 
ordiniiires paraîtra sans doute élevé, mais il faut rèmîir- 
quer qu'elles sont parfaitement bien travaillées et bien 
cuites, que leurs arêtes sont vives et qu'elles présentent 
une grande résistance. Elles sont en outre plus grosses. 
Avant de iinir sur ce sujet, nous consacrerons quel- 
ques lignes à la description d'un centre de fabrication, 
d ailleurs trop peu connu relativement à son importance 
et à son avenir. 

Nous possédons à lioom, près d'Anvers, un groupe 
d'établissements pour la production des briques, pannes 
et tuiles tel que l'on n'en rencontre ni en Angleterre ni 
en Amérique, ni probablement nulle part ailleurs. 

C'est par centaine de millions (pie l'on compte d(yâ 
les briques (pie l'on fabrique là chaque année et que Ton 
transporte parfois à de très-grandes distances. 

La qualité, la richesse et la situation des bancs ai'gi- 
leux mis en œuvre permettent d'obtenir des produits 
supérieurs et à des prix très-bas, en sorte que la 
demande croît chaque jour de plus en plus rapidement 
et qu'il serait difficile de dire ou s'arrêtera le dévelop- 
pement de ce centre industriel. 



KAHRICATION UK4 FAÏE>'< ES FLNES EN A.M;i.EiEIVltK. '2o7 

La couche d'argile exploitée entre Boom et Niel, le Situation exoe 

. 1 . 1 1 -n* • » tionnelle de ce te 

long et contre la nve droite du Rupel, et jusquau tre imiustriei 
niveau de cette rivière, sur une étendue de 4 à 5 kilo- 
mètres, une largeur de 1 kilomètre et une épaisseur 
de 8 à 10 mètres, appartient au terrain tertiaire, système 
rupéliendeA. Dumont. Cette argile, très-plastique, do 
couleur bleue verdâtre au moment de l'extraction, 
prend une teinte d'un gris blanchâtre par sa dessicca- 
tion à lair. 

Elle communique à l'eau dans la([uelle on la délaye 
une teinte d'un gris cendré et, chose remarquable , la 
silice qu'elle l'enferme en quantité suffisante pour bien 
résister au feu est dans un tel état de division que l'on 
peut parfois délayer un morceau d'argile de la grosseur 
d'un œuf, sans trouver un seul grain de sable un peu 
gros au fond du verre. 

Le gisement est recouvert d'une couche de 2 à 
3 mètres d'épaisseur de sable verdâlrc glauconifére du 
terrain diestien de A. Dumont. 

Le banc argileux est à peu près le même sur toute 

sa hauteur, qui n'est pas moindre de 8 à 10 mètres, et 

les deux corps étrangers qui le souillent sont d'autant 

plus faciles à éliminer qu'ils sont résistants. Ce sont, 

d'une part, des rognons aplatis de calcaire compacte 

argileux, gris blanchâtre, qui, par la colcination et le 

broyage, peuvent fournir un assez bon ciment. Ces 

rognons, par suite de leur volume et de leur réunion 

fréquente en trois petits bancs horizontaux de 10 à 

25 centimètres dépaisseur, sont très-faciles à séparer 

de l'argile. Il n'en est pas tout à fait de même des 

nodules de pyrites qui se trouvent éparpillés dans toute 

17 
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la masse et qu'il faut éliminer avec soin, car celles qui 
restent déterminent souvent la boursouflure et même 
la perte à la cuisson de la pièce qui les renferme. 
Comme compensation pour ce surcroit de travail, les 
pyrites ont une plus grande valeur ; elles sont vendues 
aux fabriques d acide sulfurique. 

L'exploitation de l'argile se fait en automne , d'une 
manière très-rationnelle, par petits gradins droits paral- 
lèles à la rivière, dont ils s'éloignent en avançant. Ces 
gradins n'ont pas plus de 20 à 25 centimètres de hau- 
teur. 

La terre y est découpée verticalement en petites 
tranches, de moins d'un centimètre d'épaisseur, que 
l'ouvrier pousse en bas des gradins, sur le tas qui se 
trouve à la partie inférieure. 

Au fur et à mesure que le tas grossit il est arrosé 
avec de l'eau qui sourd à la tète du banc argileux ou à 
la base du dépôt sableux, et que l'ouvrier projette au 
moyen d'une pelle. 

Après avoir séjourné à l'air, pendant Tliiver, dans cet 
état, l'argile est facile à travailler et à cuire, et donne 
des produits de qualités tout à fait supérieures. 

La fabrication proprement dite ne présente rien de 
particulier à Boom ; sauf quelques transports, tout se 
fait encore à la main. 

Les petits hangars longs et étroits, destinés à mettre 
les produits crus à l'abri de la pluie et à faciliter leur 
dessiccation sont très-bien construits et méritent d'être 
signalés. 

Cuisson des bri- Contrairement à ce qui se pratique dans les autres 

lies daDs des fours. 
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parties de la Belgique, la cuisson des briques a lieu ici 
dans des fours. 

Les fours, quel qu'en soit le système, permettent 
d'obtenir des produits plus également cuits, tout en 
donnant une économie de combustible. 

Jusque dans ces derniers temps on n'employait à 
Boom que des fours sans dôme, à tirage naturel; 
cetaient simplement de gnmdes chambres rectangu- 
laires sans plafond, recouvertes cependant, à une certaine 
hauteur, d'un toit en tuiles supporté sur charpente en 
bois et destiné à les abriter de la pluie. Ces chambres, 
de 10 métrés et plus de côté, ont de 4 à 5 mètres de 
hauteur. 

Par suite de la quantité de fumées lancées dans Tat- 
mosphère. Boom ressemble en petit à Sheffield ou à 
Pittsburg. C'est pour obvier aux inconvénients produits 
par ces fumées et surtout comme mesure hygiénique, 
que l'on a prescrit de fermer les fours par le haut et de 
recevoir les produits de la combustion dans des chemi- 
nées de 30 mètres au moins d'élévation. 

Les nouveaux fours avec dôme et cheminée déjà 
construits fonctionnent bien, comme cela ne pouvait 
manquer d'arriver. Ils doivent même être plus écono- 
miques que ceux ouverts. 

En ayant soin surtout de donner une section sufïi- 
sante à la cheminée, le succès ne peut pas être douteux. 

Le prix moyen des briques de Boom n'est que de 
8 à 9 fr. le mille. Il s'est parfois élevé jusqu'à 10 fr., 
mais aussi il est déjà descendu jusqu'à 6 fr. Il est 
toutefois à remarquer que ces briques sont plus petites 
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que les briques ordinaires et surtout (jue les briques 
anglaises. La qualité de l'argile de Boom, qui s<^ bour- 
soufle au l'eu lorsqu'elle n'est pas parfaitement sécho, 
doit être la principale cause de l'adoption de ces petites 
dimensions, qui sont peu (économiques et incommodes 
lorsque l'on n'emploie pas toutes briques de môme pro- 
venance. 

Comme je l'ai déjà dit, ce centre industriel parait 
destiné à un grand avenir. 

Dmi^TfabriqiKM' Toutefois, il est regrettable que jusqu'à ce jour il 

n'ait fabriqué que les produits les plus communs et les 
plus ordinaires, sans s'occuper le moins du monde dt3 
produits plus perfectionnés, tels que briques creuses, 
briques ornementées, pavements décorés ou unis, mais 
plus durs et de qualité supérieure, etc. 

Une fois dans cette voie de progrès, le haut prix des 
nouveaux produits payerait largementles premiers frais. 

On pourrait, en outre, arriver par ce moyen à 
avoir de l'ouvrage pour la saison d'hiver, pendant 
laquelle les ouvriers sont mal rétribués et doivent eu 
quelque sorte vivre avec les épargnes de l'été. 

On fabrique actuellement en Angleterre des briques 
engobées ou colorées à la face visible, qui sont d'un 
très-bel etiet dans les constructions, eu égaixl surtout 
au bas prix auquel on peut les obtenir. 

On a fait un grand emploi de ces briques, pour les 
constructions soignées du Stafibrdshire, dans ces der- 
nières aimées. 

En ce qui concerne les pavements, ils gagneraient 
beaucoup en dureté, en solidité et en rectitude, s'ils 
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étaient, comme nous lavons déjà dit, passés à la presse 
avant leur entière dessiccation, ainsi que cela se fait 
en Angleterre. 

Pour assurer la réussite de ces carreaux à la cuis- 
son, il faudrait les soumettre à une dessiccation artifi- 
cielle avant de les passer au four. Enfin, il conviendrait 
d'employer pour leur cuisson les fours économiques du 
Staffordshire, déjà tant de fois cités. 

En 1857, on ne comptait pas moins de 50 fabri- 
cants de briques et tuiles à Boom et 25 producteurs de 
briques seules, soit en tout 75 ; il y avait, en outre , 
26 fabricants de briques, tuiles, pannes et carreaux à 
Niel, et enfin, 14 fabricants de briques à Hemixem, 
soit donc un total de 115 fabricants; ce nombre s'est 
encore notablement accru. 

Les salaires moyens étaient, en 1863, en été, pendant 
la fabrication, de 2 à 3 francs pour les hommes et de 
1 fr. 75 cent, à 1 fr. 50 cent, pour les femmes et les 
enfants ; mais les journées sont très-longues et peuvent 
compter pour des journées et demie (parfois de 4 heures 
du matin à 8 heures du soir). 

En hiver, les hommes gagnent de 1 fr. 25 cent, 
à 1 fr. 50 cent, à détacher la terre, à raison de 40 à 
50 centimes par mètre cube mesuré au banc. A cette 
époque il n'y a plus d'ouvrage dans cette industrie pour 
les femmes et les jeunes ouvriers. 

Chaque jour on voit surgir de nouveaux appareils briqm"%ar" m 
pour faire les briques et il semble que, aussi bien en *^"'"*' *'" Krosst». 
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Angleterre que sur le continent, plus leur nombre 
augmente, moins leur emploi se généralise. Une con- 
trée cependant commence à faire exception : c'est 
TEcosse. Depuis plusieurs années déjà, aux environs 
de Glasgow, on fabrique mécaniquement de très-grandes 
quantités de briques. 

L'habileté intelligente de l'ouvrier écossais contribue 
probablement, jusqu'à un certain point, à ce résultat; 
mais la simplicité et la bonne disposition des appareils 
mis en œuvre me paraissent néanmoins incontestables. 

D'ailleurs la meilleure preuve à donner en faveur de 
leur mérite, c'est l'expansion que prend leur usage. 

La société Allan Man et C®, pour la fabrication des 
briques, près de Glasgow, après avoir employé une de 
ces machines pendant plusieurs années, en a commandé 
une seconde exactement semblable à la première. J'ai 
vu fonctionner ces deux appareils et ils m'ont paru ne 
rien laisser à désirer. 

Machinos em- Voici quel en est le mécanisme : Un cylindre vertical 
^^^^' sert de pétrisseur, au moyen de l'axe armé de couteaux 

qui se meut à son centre ; il porte à sa partie supé- 
rieure une trémie, dans laquelle l'argile est amenée à 
l'état naturel par des petits wagons que la machine 
élève du fond de l'extraction, au moyen d'un petit 
chemin de fer. Cette argile ne reçoit aucune pré- 
paration manuelle. On a seulement soin de l'extraire et 
de la laisser exposée à l'air pendant un hiver, avant do 
la mettre en œuvre. La quantité d'eau plus ou moins 
grande qui est nocossaire pour sa transformation h 
l'état (le pâte, sous l'action des lames du pétrisseur, est 
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amenée dans celui-ci au moyen d'un petit tuyau. 

La pâte sort, à la partie inférieure du cylindre, par 
deux ouvertures carrées, latérales et diamétralement 
opposées. On obtient ainsi deux prismes continus de la 
largeur et de l'épaisseur des briques. Lorsqu'une lon- 
gueur suffisante de ce prisme est sortie, elle est coupée 
par la machine au moyen d'un fil, et la brique, ainsi 
formée, est pressée du haut en bas sur la petite plan- 
chette destinée à la recevoir pour faliciter son enlève- 
ment et son transport, comme à l'ordinaire, sur le 
champ de dessiccation. 

Ces planchettes sont supportées par un chapelet ou 
chaîne sans fin, que la machine fait avancer au fur et 
à mesure du besoin. 

Une petite machine à vapeur, de 10 chevaux de force 
environ, suffit pour une production de 20,000 à 
25,000 briques par journée de 10 heures de travail. 

Ces briques sont de même longueur et de même lar- 
geur que les nôtres, mais elles ont une épaisseur à peu 
près double : cela correspond donc à une production de 
40,000 à 50,000 de nos briques environ. C'est le sieur 
William Bolston, constructeur à Glasgow, qui fabrique 
ces machines. 

On comprend qu'il faut des terres bien faciles à 
sécher, pour qu'il soit possible de faire ainsi les briques 
d'une épaisseur double. 

La plupart de nos argiles , et notamment celles de 
Boom, sont trop plastiques pour que nous puissions 
parvenir à cette augmentation de dimension , sans 
craindre le boursouflement. 

Ce ne serait qu'en y mélangeant un peu de sable, de 
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paille hachée, ou quelque corps destiné à faciliter la 
dessiccation, ou bien encore en faisant les briques creu- 
ses, que Ton pourrait arriver à ce résultat. 

Le prix de ces briques, à la briqueterie près de 
Glasgow, est de 30 francs le mille. A volume égal, ce 
prix est donc plus élevé que chez nous, mais aussi les 
produits sont supérieurs. 

La cuisson a lieu en plein air, en tas très-longs, 
(le 6 à 8 mètres de largeur et de 2^00 à iiO mètres de 
hauteur. Comme le charbon n est pas interposé avec les 
briques, les carneaux ménagés à la partie inférieure, 
pour faire le feu, sont étroits et n'ont pas moins do 
r"25 do hauteur. 

's'^tniios^'** otc" Malgré l'économie de combustible, la régularité de la 
\TigirtfTre. cuisson dos produits et la diminution des fumées qui 

résultent de l'emploi des fours, les briques sont encore 
assez fréquemment cuites en plein air dans tout le 
nord de TAngleterre. Dans les autres parties, où Ton 
(fxit plus communément usage des fours, ceux-ci sont 
los mêmes que ceux qui servent pour tuiles, pannes, 
tuyaux de drainage, etc. 

Ils sont circulaires avec cheminée centrale, fig. 44 
et 45, ou rectangulaires et avec voûte formant dôme. Les 
premiers donnent des résultats excellents; mais comme 
dans le cas dont il s'agit il n'est pas nécessaire de pro- 
duire un coup de feu élevé, il faudrait, pour économiser 
le combustible, augmenter considérabloinent les dimen- 
sions de ces fours. 

Quant aux fours rectangulaires, voici, en termes 
généraux, leur disposition : 
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Sur les quatre côtés d'un rectangle ayant 4 à 
5 mètres de largeur et deux ou trois fois plus de lon- 
gueur, on a élevé des murs verticaux jusqu'à 3 mètres 
environ de hauteur. Une voûte cylindrique, appuyée sur 
les deux longs côtés, sert de dôme. Parfois cette voûte 
est hermétiquement fermée et alors les produits de la 
combustion sortent, par des conduits ménagés dans 
Fépaisseur des parois et communiquant à une ou à plu- 
sieurs cheminées. 

Le chargement se fait ordinairement sur quelques 
lits de briques cuites placés de champ et, sinon à de- 
meure, au moins pour plusieurs cuissons. 

Des carneaux transversaux ou parallèles aux petits 
côtés du four sont ménagés dans ces assises, en nombre 
qui varie avec la longueur du four, et le combustible 
est jeté directement sur le sol dans ces carneaux. 

Ces fours ont, comme on voit, la plus grande ana- 
logie avec ceux de Boom ; un point qui les distingue 
cependant de ceux-ci, c'est qu'ils ne sont pas entourés 
de bâtiments et que par suite de leur isolement, souvent 
en plein champ, il a fallu trouver un moyen de mettre 
les foyers à Tabri des courants d air ; à cet effet une 
voûte cylindrique à axe horizontal s'étend suivant cha- 
cun des longs côtés. Ces deux voûtes, comprenant à peu 
près un quart de cercle, s'appuient par leur partie 
supérieure contre les longs côtés, tandis que l'autre 
extrémité repose sur le sol à 3 mètres environ en avant 
des foyers. 

Il règne ainsi en avant de ceux-ci une galerie que 
l'on peut fermer à ses extrémités , et dont la section 
représente approximativement un quart de cylindre. 
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Par cette construction bien simple on assure en quelque 
sorte la régularité des cuissons et l'on renforce nola- 
blement les longs côtés du four. 

Si ces fours ne valent pas les fours ronds à flamme 
renversée, fig. 44 et 45, au moins ils sont de beaucoup 
préférables à ceux rectangulaires avec foyers, à l'un des 
petits côtés et cheminée au côté opposé, lesquels sont 
encore employés sur plusieurs points de la Belgique pour 
la cuisson des tuiles, pannes, tuyaux de drainage, etc. 

IIP continu aile- n paraît que Ton emploie actuellement avec beau- 
coup de succès, en Allemagne, pour la cuisson dont il 
s'agit, un grand four annulaire disposé très-rationnel- 
lement de la manière suivante : autour d une cheminée 
centrale on a établi concentriquement l'espace annu- 
laire qui est destiné à recevoir les produits et qui est 
fermé par le haut, au moyen d'une voûte. Cet espace a 
été divisé en une douzaine de chambres ou de fours sé- 
parés que l'on peut, à l'aide de registres, isoler ou faire 
communiquer entre eux, en même temps qu'avec la 
cheminée. 

Voici d'après les inventeurs, MM. Hoffman et Licht, 
quelle est la marche de ce four : supposons l'appareil 
en train et les portes des fours 1 et 2 ouvertes. On rem- 
plit 1 de briques à cuire et on retire de 2 les briques 
cuites. Les compartiments 3, 4, 5 et 6, remplis de 
briques cuites, sont refroidis par l'air qui entre par les 
portes 1 et 2. L'air froid, après s'être considérablement 
échauffé dans ce parcours, arrive au compartiment 7, où 
a lieu la combustion. Quand les briques ou autres pro- 
duits du four 7 sont cuits, ceux du n*" 8 sont tellement 
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chauds que le combustible que Ton jette dessus par le 
dôme s'enflamme immédiatement. Les compartiments 9, 
10, 1 1 et 12 sont chauffés l'un après l'autre par l'air qui 
vient de 7 et qui finalement s'écoule par la cheminée. 
Quand 1 est rempli on lève le registre entre ce com- 
partiment et le voisin 12, et on abaisse celui qui est 
entre 1 et 2, tandis qu on ferme la communication entre 
le 12 et la cheminée, et qu'on ouvre, au contraire, le 
passage pour les fiimées du four 1 . On vide alors le 
four 3 qui doit être suffisamment refroidi, et l'on remplit 
le four 2. 

Les avantages de ce système sont importants : l'air 
nécessaire à la combustion s'échauffe avant d'arriver au 
foyer. Les gaz chauds, résidus de la combustion, élèvent 
la température des briques des fours voisins de telle 
sorte qu'il n'y a pas de perte de chaleur. La hauteur du 
four n'excédant guère deux mètres, l'ouvrier peut dis- 
poser commodément les objets à cuire. 

On comprend qu'un four semblable, coûteux d'éta- 
blissement et fournissant une quantité considérable de 
produits, ne peut guère convenir que pour de grands 
ateliers, dans le genre de ceux de Boom, mais il n'y a 
pas de doute que si sa marche est bien régulière et 
commode, il doit être fort économique. 

PORCELAINE. 

Pour terminer ce que nous avions à dire sur les 
diverses fabrications céramiques, nous ajouterons quel- 
ques mots concernant la porcelaine. 

Quoique cette poterie prime toutes les autres par ses 
qualités, nous avons cependant dû la traiter en dernier 
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lieu , afin de rester fidèle à Tordre de classification , 
hase sur l'importance industrielle ou commerciale des 
produits en Belgique, qui a été suivi dans ce travail. 

ircciaiiie. Autant le sol belge a été richement doté sous le rap- 

port de la plupart des matériaux entrant dans la com- 
position des faïences , autant il est dépourvu de roche 
propre à la fabrication de la porcelaine. 

Les principales de ces roches, les granités et les 
feldspaths, ainsi que leurs, dérivés les kaolins, si abon- 
dants sur un frrand nombre de points de l'Angleterre et 
surtout de la France, manquent chez nous. 

Un seul gisement, celui du feldspath lithoïde de 
Nivelles que nous avons déjà indiqué, fait exception, 
mais comme il n a encore été que très-peu exploré et 
très-peu exploité , il n'est pas permis de se prononcer 
définitivement sur sa richesse et sur la qualité des 
pioduits qu'il fournira à de plus grandes profondeurs. 

Comme il a déjà été dit, si mes prévisions se réali- 
sent, on ne peut manquer de trouver plus tard dans le 
filon de Nivelles, des ressources aussi précieuses pour 
la fabrication des porcelaines, que celles que l'on y 
exploite déjà actuellement pour les autres productions 
céramiques, 
osiiîon avanta- En attendant nous sommes tributaires de la France 

$e «lu porcclai- 

fraiirais. pour la terre à porcelaine proprement dite, en sorte que 

le porcelainier français a sur son concurrent belge de 
très-grands avantages, ainsi que le démontrent assez 
clairement les quantités de produits qu'il importe ici 
depuis l'abaissement des droits de douane. 

^ ronciirrence * 

protiuits chinois Quolquos céramistes des plus distingués, et entre 

?llo a redoiitt'r 
r Ijj venir? 
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autres M. Salvetat, ont émis lopinion, dans ces 
derniers temps, que la Chine, grâce à la profusion avec 
laquelle elle semble dotée de kaolin de première qualité, 
pourrait peut-être bien, par la suite, sinon monopo- 
liser la fabrication de la porcelaine dure, au moins recon- 
quérir son ancienne prééminence dans cette industrie. 

Toutefois, s'il est vrai de dire qu'en adoptant nos 
procédés perfectionnés et rapides de façonnage, les 
Chinois doivent arriver à pouvoir diminuer notablement 
le prix actuel de leurs produits, d autre part on doit se 
demander si ce développement considérable de fabrica- 
tion ne sera pas la cause d'un abaissement de qualité, 
compensant et par delà les avantages du bon marché i 

En d'autres termes, la quantité ne serait-elle pas 
augmentée au détriment de la qualité? 

Il paraît qu'actuellement le potier chinois laisse 
vieillir ses pâtes plus d'années que son concurrent 
européen de jours, et qu'en outre il met plus de 
semaines que nous de jours pour opérer la dessiccation 
et la cuisson des produits. 

Il y a donc lieu de se demander si quelques qualités 
supérieures qui distinguent les porcelaines chinoises et 
japonaises persisteront lorsque la concurrence aura 
amené là, comme ailleurs, les perfectionnements éco- 
nomiques des nouveaux procédés de fabrication. 

Quoi qu'il advienne dans l'état actuel des choses, c'est 
là une question qui n'intéresse guère que la France et 
l'Allemagne où existent les gisements de kaolin qui sem- 
blent le plus se rapprocher de ceux du Céleste Empire. 

On a quelquefois dit qu'il devait être préférable de coudiiions ( 
faire voyager le kaolin que la porcelaine fabriquée, ceiaine eii"Bein 
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puisque certaines pièces n'exigent pas moins de dix fois 
leur poids en charbon, avant d être livrées au consom- 
mateur. Mais il ne faut pas perdre de vue qu'il ne s'agit 
là que de porcelaine de haut prix richement décorée et 
qui exige un grand nombre de cuissons, tandis que pour 
les pièces ordinaires, formant les neuf dixièmes de la 
vente, le poids de la pâte atteint souvent celui du com- 
bustible nécessaire pour leur fabrication. 

►mment les An- D'aiUeurs les Anglais, après avoir constaté que leur 
que de bons ma- pcgmatite et leur kaolin (1), par suite de la quantité 

ux pour porce- , . ,., « . . x • i • 

îdiire. de mica quils renferment, conviennent moins bien que 

les roches similaires de la Chine, de la France et de 
l'Allemagne, auraient pu, mieux que personne, impor- 
ter ces dernières chez eux, tandis qu'ils ont préféré 
créer leurs fabrications de cailloutagos que nous venons 
de décrire et celle de porcelaine tendre ou phosphatée, 
dont nous dirons bientôt deux mots. Maintenant encore 
h mot d'ordre des potiers anglais est de s'en tenir à 
ces fabrications en les perfectionnant activement et tou- 
jours, de manière à pouvoir lutter contre la porcelaine 
dure, qu'ils considèrent pourtant comme la poterie par 
excellence, mais dont ils abandonnent la production à 
ceux qui sont dotés des meilleures matières premières. 

^ur coinpieie Les beaux résultats auxquels ils sont arrivés dans 

silo. . . . 

cette voie prouvent d'ailleurs mieux que tous les raison- 
nements que cette marche est bien la meilleure et on 
peut dire celle que nous devons suivre, si nous voulons 
partager leurs succès. 

(I, Au moins ceux exploités jusqu'à ce jour. 
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J'ajouterai encore qu'en attendant la concurrence 
prédite des porcelaines chinoises et japonaises, les pro- 
duits européens et- surtout les cailloutages anglais et 
hollandais sont expédiés, en quantités chaque jour 
croissantes, vers l'Inde, le Japon et la Chine, où ils 
sont très-bien reçus, sans doute un peu à cause de leur 
nouveauté mais surtout pour leur bas prix. 

De toutes les poteries, c est évidemment la porcelaine ^^aracicres dt 

^ ^ porcelaiDC. 

qui est la plus nettement caractérisée. Son aspect semi- 
vitreux dans la cassure, sa compacité qui ne lui permet 
pas d'absorber les liquides, sa grande dureté, surtout 
sa translucidité, ne permettant pas de la confondre 
avec les autres produits de l'espèce et surtout avec les 
faïences fines qui sont toujours opaques. 

Toutefois, lorsque celles-ci sont fabriquées avec des 
matériaux bien choisis, très-finement broyés et surtout 
lorsque les pièces sont bien façonnées, très-minces et très- 
légères et qu'elles ont subi un fort feu, elles acquièrent 
en même temps qu'une grande dureté, un certain degré 
de translucidité, en sorte qu'il devient assez difficile de 
dire dans quelle catégorie elles doivent être ran- 
gées (1). Mais, comme ou voit, il s'agit plutôt dans ce 
cas de produits exceptionnels que de faïences ordinaires. 

Sous le nom de porcelaine, nous avons à considérer 
deux espèces de produits, souvent confondus dans le 
commerce, mais complètement distincti? tant sous le 
rapport de leur composition que sous celui de leur 

(I) L^ctablissement de M. Eiliol, de Bursiem, produit dans ce genre, pour 
le marché de Paris, des tasses et autres articles semblables, très-remarqua- 
bles pour leur minceur et leur bonne exécution. 
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fabrication. L'un de ces produits a reçu le nom de por- 
celaine dure et l'autre de porcelaine tendre. 

' La porcelaine dure ou chinoise, ou bien encore natu- 
relle, est formée de deux éléments principaux, l'un 
argileux, infusible, c'est le kaolin ; l'autre sec ou sans 
plasticité, argileux, fusible, désigné sous le nom de 
feldspath {petunzé des Chinois). Ces deux éléments , 
forment la base de toute porcelaine dure. On y ajoute 
parfois , suivant les lieux et les circonstances , soit de 
l'argile plastique , du sable , de la craie ou du gypse, 
mais toigours en dose très-minime. 

La glaçure, formée de feldspath siliceux, additionnée 
parfois d'un peu de gypse, mais ne contenant ni acide 
borique, ni plomb, ni étain, présente toujours une 
grande dureté et une grande résistance. 

La cuisson de cette poterie nécessite un feu plus fort 
que celui nécessaire pour la porcelaine tendre ou pour 
la faïence fine, mais en revanche cette cuisson est simple. 
Le premier passage au l'our pour arriver à ce que l'on 
nomme le dégourdi, n'étant pour ainsi dire qu'une forte 
dessiccation destinée à faciliter la mise au veniis. 

En thèse générale, il faut donc admettre que la fabri- 
cation de la porcelaine dure est plus simple et moins 
difficile que celle de la porcelaine tendre ou de la faïence 
fine. 

niSTOKigUË DE LA FABRICATION DE LA PORCELALNE DURE. 

La fabrication de la porcelaine dure a eu lieu en Chijie 
depuis les temps les plus recuhis, et il paraît qu'elle y 
avait atteint un très-haut degré de perfection dès l'au 
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1000, c'est-à-dire longtemps avant d'être connue en 
Europe. 

Déjà au treizième siècle le voyageur vénitien Marco 
Paulo visitait ces fabriques, et en 1712 le père d'Entre- 
coUes trouvait environ 3,000 fours dans le principal 
centre de fabrication, appelé King-te-Tching. Si ce chitfre 
est exact, et quelque petits que l'on puisse supposer ces 
fours, ils n'en attestent pas moins un développement 
très-important. Vers Tan 1500, les porcelaines de la 
Chine étaient déjà apportées en Europe par les Portu- 
gais, les Espagnols et les Hollandais. 

Dès lors on se mit résolument à l'œuvre pour parve- 
nir à imiter de si curieux et si intéressants produits. 
Ce ne fut pourtant que vers 1709, que ralchimistc 
Bottcher, de Berlin, découvrit le moyen de produire la 
porcelaine blanche, dans le laboratoire de son confrère 
Tschirnhauer, à Dresde. 

Diverses histoires ont été racontées à ce sujet, mais 
il parait que c'est en observant l'action du feu sur hi 
terre dont étaient formés ses creusets, qu'il fut mis sur 
la trace de cette découverte. Auguste II, électeur de 
Saxe et roi de Pologne, prévoyant toute l'importance 
du secret de Bottcher et voulant s'en assurer les avan- 
tages , fit enfermer l'inventeur, aussi conlbrtablement 
que possible, au palais Albert, à Meissen, et le chargea 
d'y fonder une fabrique. Ce fut seulement vers 1715, 
que l'on vit sortir de cette fabrique des produits de 
bonne qualité, tels que ceux qu'elle a fournis jusqu'à 
ce jour et qui sont connus sous le nom de porcelaine 
de Dresde. 

De ce moment le travail de la porcelaine fut acquis à 

i8 
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l'Europe et s y répandit bientôt malgré les soins inima- 
ginables pris à Meissen pour empêcher la divulgation 
des procédés. 

Voici jusqu où allaient ces précautions : Le kaolin, 

provenant d'Aue , était expédié dans des tonneaux 

cachetés par des personnes muettes. Les ouvriers 

étaient enfermés et tenus sous clef à Meissen, comme 

dans une forteresse, et le serment qu ils avaient fait de 

garder le secret jusqu a la mort était a£Bché dans les 

ateliei^s. Une partie de ces précautions existait encore 

lourde rétablis- eu 1812, époque a laquelle M. Steinauer, alors direc- 

îvé du serment teur de la fabrique, dut être relevé de son serment afin 

ga er e secre . ^^ pouvoir expliquer les procédés suivis, à M. A. Bron- 

gniart, directeur de Sèvres, qui avait été chargé par 
Napoléon P' de visiter cet établissement. 

Dès 1718, une fabrique du même genre que celle de 
Meissen lut érigée à Vienne, et d'autres suivirent plus 
tard, savoir celle de Saint-Pétersbourg, en 1744, celle 
de Berlin en 1750 et enfin celle de Sèvres en 1765. 

Longtemps avant cette époque on fabriquait en 
France et en divers autres points de l'Europe de la 
porcelaine tendre fi'ittée. 

On commentait donc par le composé pour revenir 
plus tard au simple. Il ne faut d'ailleurs pas trop s'en 
étonner, c'est l'histoire de la plupart des inventions. 



DIVISION DES l'OKCELAlMiS TENDKKS. 

La dénomination de porcelaine tendre comprend 
deux genres de produits bien distincts, au moins dans 
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leur composition, savoir : les porcelaines tendres à pâte 
frittée et les porcelaines tendres phosphatées ou an- 
glaises. 

La glaçure de la porcelaine tendre est loin d avoir la Porcelaine tend 

a |)ato irittoc* 

dureté de celle de la porcelaine dure, elle se laisse 
même rayer par lacier. 

Cette glaçure, toujours plus ou moins plombeuse et 
dîins laquelle entre lacide borique, se rapproche beau- 
coup de celle des faïences fines et fond à une tempé- 
rature bien moins élevée que celle nécessaire pour le 
vernis des porcelaines dures. 

Voici comment on a souvent décrit la porcelaine 
tendre à pâte lïittéc : pâte marneuse, dense, à texture 
presque vitreuse, dure, translucide, fusible à une haute 
température ; vernis vitreux, transparent, plombifère, 
assez dur. • 

On la fabriquait en France et notamment à Saint- 
Cloud dés 1695, c'est-à-dire 20 ans avant l'apparition 
de la porcelaine dure de Bottcher. 

Suivant Brongniart, voici quelle était la pâte de cette sa comiHJsiiion. 
porcelaine à Sèvres de 1750 à 1804, époque pendant 
laquelle elle eut beaucoup de succès. 



Nitre fondu (cristal minéral) 
Sel mai'in gris . 

Alun 

Soude d'Alicante . . . 
Gypse de Montmartre . 
Sable de Fontainebleau. 



22.0 
7.2 
3.6 
3.6 
3.6 

60.0 



100.0 
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I 

Après mélange et calcination de ces substances la 
fritte obtenue était lavée à l'eau chaude, puis broyée. 
Pour lui donner du corps et de la plasticité on y 
ajoutait sur : 

75 parties .... 75 

Craie blanche 17 

Marne calcaire 8 

m 

Le vernis ou la glaçure pour recouvrir cette pâte se 
composait de : 

Litharge 38 

Sable de Fontainebleau calciné. . . 27 

Silex calciné 11 

Sous-carbonate de potasse .... 15 

— de soude 9 

Ces matières étaient d'abord fondues ensemble, puis 
broyées. 

Des compositions aussi compliquées accusent plus de 
recherches, de combinaisons et de génie pour arriver à 
cotte poterie qu'il n'a fallu en déployer pour faire la 
porcelaine dure, laquelle est formée d'éléments pris tels 
que la nature nous les offre. 
FaçouuagedUîiciie. Mais la découverte et la préparation d'une telle pâte ne 

résolvaient d'ailleurs qu'une partie des difficultés; on 
comi)rend qu'en raison de sa nature elle était telle- 
ment courte et peu plastique que le travail devait en 
(Hre excessivement difficile. C'est à tel point que l'ébau- 
chage était impossible et qu'il fallait obtenir presque 
tous les objets par le moulage et sous de fortes épais- 
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seurs. Le tournassage, long et difficile, ne pouvait se 
faire qu'à sec, en sorte que les poussières vitreuses 
auxquelles il donnait lieu étaient nuisibles pour la santé 
des ouvriers. 

Cette pâte, très-ramollissable au feu, y prenant une Gauchissage 

. . CUiSSOD. 

forte retraite et, nécessitant deux cuissons, ne présen- 
tait pas moins de difficultés au four que dans l'atelier 
de façonnage. 

Toutes ces causes devaient, on le comprend, donner 
lieu à une quantité considérable de second choix et ren- 
chérir beaucoup les produits. On peut même dire que 
c'était plutôt une manutention de laboratoire qu'une 
industrie. 

Il y a donc lieu d'être étonné du grand nombre de 
points où l'on entreprit cette fabrication en Europe et 
du développement qu'elle y prit avant la découverte 
des gisements de kaolin. Il est vrai qu'en compensation 
des difficultés de fabrication, cette poterie présente 
une résistance à l'usage qui la rend précieuse pour les 
pièces d'un emploi fréquent et notamment pour les ser- 
vices de table , et qu'en outre les couleurs décoratives, 
surtout les fonds, y réussissent beaucoup mieux que 
sur aucune autre poterie. 

Les établissements qui obtinrent le plus de succès 
dans cette fabrication, aujourd'hui à peu près générale- 
ment abandonnée, forent ceux de Sèvres, de Worcester 
et de Tournai. 

Après la découverte des kaolins du Cornouailles et 
surtout de ceux de Limoges qui eut lieu à peu près à 
la même époque, ou vers 1768, la porcelaine dure en 
France, les cailloutages et la porcelaine tendre phos- 
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phatée en Angleterre prirent rapidement la place de 
la porcelaine tendre frittée. 

Fabrication do Iji La principale fabrique de Tournai fut fondée en 1750 

rcelaine l.ntlro a p^^. j^^ ^j^^^^ Peterinck. 



iirnni 



On y comptait 60 ouvriers en 1752 et, en 1762 ce 
nombre s'élevait à 240. Plus tard cet établissement 
passa aux mains du sieur Henri de lîettignies qui la 
cédé, il y a quelques années, à la société Boch frères. 
Depuis longtemps déjà on y produit, en même temps 
que la porcelaine tendre, des faïences fines, des faïences 
ordinaires et des poteries brunes. 

En continuant encore la fabrication de la porcelaine 
tendre frittée, cette usine fait exception au milieu du 
mouvement de transformation qui depuis longtemps a 
emporté toutes celles de l'espèce, tant en France qu'en 
Angleterre. 

Vue. usine analogue à celle de Tournai existe à 

Saint-Amand, près de Valenciennes ; elle appartient à 

M. de Bettignies. On y continue aussi la fabrication do 

la porcelaine frittée, mais je crois que là, comme à 

Tournai, la faïence fine et la faïence ordinaire forment 

la base de la fabrication. 

/ 

Porcelaine tendre, Les potiers anglais, ne prévoyant sans doute pas la 
lise. * possibilité d'améliorer la fabrication de la porcelaine 

frittée de manière à pouvoir obtenir ce produit dans de 
bonnes conditions économiques, l'ont abandonnée de- 
puis Tannée 1800, époque à laquelle ils ont découvert 
une porcelaine tendre qui possède à peu près tous les 
avantages de la porcelaine frittée sans en présenter les 
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ÎQConvënients et dont la blancheursiirtoutestde beaucoup 
supérieure. Cotte blancheur, d'un mat laiteux agréable, 
dépatise raéme celle des porcelaines dures de Limoges. 

Ce remarquable produit, qui n'est autre en quelque 
sorte que de la faïence fine dans laquelle on a fait 
entrer de 40 à 50 p. c. d'os calcim^s, est désigné sons 
le nom de china (porcelaine). 

Comme on ne fabrique pas de porcelaine dure dans 
cette contrée, on a pu supprimer le qualificatif suft 
(douce ou tendre). 

Ce qui distineue surtout cette poterie, ce sont les AïtnisBisitiiep 
procédés simples, srtrs et économiques n l'aide des- phosphutép. 
quels on l'obtient. Le Staffordshire a d'ailleurs protite 
largement de cette découverte depuis quelques années 
et il n'est pas douteux que la porcelaine tendre phos- 
phatée a contribué pour une bonne part à la renommée 
et à la prospérité du district des poteries. 

Chacun a pu admirer, aux expositions universelles de 
1851. de 1855 et de 1863, à quel degré de perfection 
on y a amené ce produit, tant sous le rapport de La 
grande dimension des pièces, de leur légèreté, de la 
perfection de leurs formes et enfin de leur parfaite 
réussite pour la blancheur, la transparence et la recti- 
tude, que sous celui de leur décoration. 



rrusieurs nuli 



Un moyen bien simple d'ailleurs pour s'assurer du ^^^jj,^ ^| 
parti que l'on peut tirer et que l'on a tiré en efifet des ^briration n 
pâtes phosphatées, c'est de passer quelques jours dans 
la ville de Longton, la plus au sud du groupe des 
poteries. 
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Lors du recensement de 1861, la population de cette 
ville était de 16,817 habitants; on l'estime aujourd'hui 
à 20,000. Notons en passant que cet accroissement, 
déjà bien rapide quand on le compare à celui qui a lieu 
sur le continent, est pourtant bien faible à côté de 
celui de Hanley, ville sinon capitale au moins centrale 
du district des poteries. D'après une statistique publiée 
depuis le commencement de ce travail, la population 
s'est élevée là, pendant la période décennale de 1851 à 
1861, de 12,469 habitants à 28,066, soit de 125 p. c. ! 

raniieacfiviUîin- Je n'ai pas visité la fameuse ^^lle de King-te-Tching en 

tri<*II(' do Loue- «/ •/ 

Chine où déjà, en 1712, le père d'Entrecolles comptait 
jusqu'à trois mille fours de potiers (foyers sans doute), 
mais je ne c^ois pas qu'elle devait présenter plus de 
mouvement et d'activité que Longton. 

A part le bruit, car on sait que le potier avec ses 
tours, ses pinceaux et ses fours ne fait pas beaucoup 
de tapage, on peut dire que Longton ressemble à une 
partie, et je crois même à une des plus actives, de 
Birmingham, de Glasgow ou de Pittsburg , de l'autre 
côté de l'Atlantique. C'est peut être un peu pour cette 
raison que l'Américain, débarquant en Angleterre pour 
s'approvisionner de poteries, se dirige souvent en ligne 
directe sur Longton. 

Longton produit peu de faïence, tandis qu'elle a en 
quelque sorte monopolisé la fabrication de la porce- 
laine phosphatée, au moins pour les articles à bon 
inarrb(î ou les plus usuels et les plus courants. 

On trouve là l)on nombre d'usines montées exclusi- 
vement pour cc^tte production et qui, gnlce sans doute 
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à cette division du travail, sont parvenues à un bon 
marché de production qui ejïraye les fabricants de 
faïences du voisinage eux-mêmes. 

C'est dans cette ville que l'on peut acheter des ser- Bon marché ex 

^ * . ordinaire de la y 

vices à thé cannelés, de forme simple, mais de bonne ceiaine phosphai 

... Longlou. 

apparence et très-pratique, en porcelaine admirable- 
blement blanche, décorés de petites fleurs bleues appli- 
quées, en demi-premier choix et comprenant 30 pièces, 
savoir : 



1 2 tasses ou 


2i pièces. 


1 théière 


1 » 


1 |)0t au lait. 


\ > 


1 sucrier 


1 • 


1 bol 


1 > 


2 plats ù pains 


2 > 






30 pièces. 



pour le prix de cinq schellings et demi ou 6 fr. 87 c, 
soit 22 centimes par pièce. 

Pour les articles soignés et de haut prix, quelques 
établissements de Burslem et de Hanley et surtout celui 
de Minton, à Stoke, doivent être placés au premier 
rang. Les fabriques de M. Pugh, à Coalport ou Coal- 
brochdale, et celles de MM. Grainger et de la Royal 
Company Limited, à Worcester, sur les bords de la 
Severn, où l'on a primitivement fabriqué les porcelai- 
nes à pâte frittée, sont aussi arrivés à un haut degré 
de perfection dans la production de la porcelaine de luxe 
à pâte phosphatée. 

Comme il a déjà été dit, la porcelaine tendre anglaise 
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ou phosphatée est en quelque sorte la dernière limite 
rie perfectionnement de la faïence fine. 

Sa pdte, assez plastique, est d*un façonnage facile 
non-seulement comparativement à celui de la porce- 
laine à pâte frittée, mais encore à celui de la porcelaine 
dure. En outre, elle se cuit à peu près à la même tempé- 
rature que la faïence fine, et je Fai vu quelquefois placer 
dans le four à côté de celle-ci. Il suffit seulement, dans 
ce cas, de la loger dans les parties les plus chaudes du 
four à biscuit, et, au contraire, de l'éloigner des alan- 
(liers ou du coup de feu, pour la cuisson en vernis. 

On comprend d'ailleurs que la cuisson séparée de ces 
deux genres de produits est préférable, et c'est aussi ce 
qui a lieu le plus ordinairement. Il va sans dire que, 
dans un cas comme dans l'autre, on chauffe à la houille. 

Les principaux éléments de la pâte sont le kaolin 
argileux, légèrement talqueux, du Cornwall (china-clay); 
on choisit les variétés possédant un peu de plasticité ; le 
kaolin caillouteux ou pegmatite altérée du Cornwall; le 
silex et parfois le sable quartzeux très-finement broyés. 

Enfin les os calcinés, dont la dose n'est pas moindre 
en moyenne de 40 p. c. de la masse totale, 
ypedepftiepoiir Voici Une des compositions adoptées dans quelques 

relîiinrpho«pna- . * axa 

établissements du Staffordshire : 

Kaolin 31,00 

Pegmatite [stotu*] . . 26,00 

Silex 2,50 

Oscalrini^s . 40,50 



100,00 



Parfois on y ajoute une faible dose d'argile plastique 
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du Dorset. On choisit alors la plus siliceuse et la plus 
pure. 

ri • • XX Ax j TypedeveriHS[ 

Comme vernis pour recouvnr cette pâte on prend porcelaine phosi 
1 une ou l'autre des compositions suivantes : 

ABC 

Piîgmatile 48,00 3i,00 34,00 

Borax 24 00 20,40 34,00 

Craie 20,00 8,40 17,00 

Nilre 4,00 > > 

Silex i.OO 20,40 I'i,00 

Kaolin 3,40 

Soude 3,40 

Carlionate (le plonil) . 10,00 

100,00 100,00 100,00 

Ces mélanges sont calcinés et traités pour frittes, 
comme il a été dit pour les faïences, et on y ajoute pour 
composer le vernis définitif : 

Fritte A. 59,00 FritleB. 70,00 FritleC. 69,00 

Carbonate de Carhoiiato de Carhoivite di» 

plomb. 17,00 plomb. 20,00 plomb. 21,00 

Pepmntite. 24,00 Pej/matifo. 10,00 Po^nntife 10,00 

^m^Ê^t^^^^Ê^^^^^^ •^^■^MMM^H^^^^B^^^ ^mmmi^Êm^Êt^Êi^ma^ÊÊm^ 

100,00 100,00 10),00 

Celle de ces compositions qui est adoptée doit 
ensuite être amenée à un haut degré de finesse par un 
broyage prolongé. Gén^^ralement, pour augmenter la 
blancheur, on remplace la pegmatite par du feldspath 
de Nor^'ége ou de toute autre provenance. 

Par suite de la calcination qu'on a fait subir aux os, 
ils sont parfaitement blancs et assez frialdes pour 
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s'écraser par la pression de la main, de manière qu'ils 
peuvent entrer directement dans le moulin ordinaire à 
blocs pour y être pulvérisés. On n'ajoute pas trop d'eau 
pour le broyage, en sorte qu'ils forment dans la cuve 
une barbotine crémeuse assez épaisse. La durée du 
broyage est de un tiers et parfois de moitié moins 
longue que celle des silex ou des pegmatites. 

Pour obtenir des produits bien blancs, il est essen- 
tiel de laver les os avec le plus grand soin avant de les 
faire entrer dans la composition des pâtes. 

hoix des os. Il paraît que les os des ruminants et surtout ceux du 

mouton sont les meilleurs, mais je crois pourtant qu'il 
arrive assez souvent qu'ils sont tous mis en œuvre. 

J'ignore comment les Américains procèdent pour 
calciner ceux qu'ils amènent en Europe, mais, en 
Angleterre, la calcination se fait dans les fours ordi- 
naires à silex et de la môme manière que celle des 
silex. Il vaut mieux toutefois consommer le combus- 
tible dans un foyer à part que de le mélanger avec 
les os. 

Lorsque les os n'ont pas été préalablement dégrais- 
sés à l'eau bouillante, il faut très-peu de combustible 
pour leur calcination, la graisse servant à entretenir 
le feu. 

ix des os. A Worcester et à Longton, j'ai souvent entendu des 

plaintes sur la trop grande calcination des os d'Amé- 
rique. 

Calcinés , finement broyés et tout prêts pour l'em- 
ploi, leur prix est actuellement, dans le Stafford- 
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shire, de 250 francs environ par tonne. Ce prix varie 
suivant la qualité et le degré de finesse auquel ils sont 
broyés. On estime à 200 francs environ le prix à Liver- 
pool, et il faut ensuite ajouter une trentaine de francs 
pour le broyage et 1 francs environ pour le transport 
jusqu'à Longton. 

Quoique ce prix soit souvent à la hausse , on a pu 
cependant jusqu'à présent s'approvisionner assez faci- 
lement. 

En sera-t-il longtemps encore de même, surtout si ce 
genre de poterie prend chaque jour de plus en plus de 
développement, comme tout semble l'indiquer ? 

Toutefois, on sait que c'est toujours lorsque l'on a 
des inquiétudes pour l'épuisement d'un produit, que l'on 
parvient, à force de recherches, à en abaisser le prix 
ou à en trouver un autre qui puisse le remplacer. 

Le phosphate de chaux existeen abondance dans la 
nature, soit disséminé dans les terrains crétacés de 
l'Angleterre, de la France et de la Belgique, ou bien 
en masse et en filons étendus dans les roches plus 
anciennes de l'Espagne (Logrosan) et de la Suède. On 
a vu figurer à l'exposition de Londres, en 1862, de 
beaux échantillons de cette dernière localité. Il est vrai 
que dans ces roches le phosphate est quelquefois souillé 
par des substances étrangères et surtout par du fer, et 
qu'en outre son état moléculaire y est tout à fait diffé- 
rent de ce qu'il est dans les os. 

Peut-être découvrira-t-on de nouveaux et meilleurs 
gisements de cette utile substance ou bien parviendra- 
t-on à la fabriquer de toute pièce. 

En attendant l'Angleterre tire très-bien parti des 
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ressources que lui offrent les os naturels, et on ne com- 
prend pas pourquoi les potiers du continent ne parvien- 
draient pas au même résultat, 
(le La France fait peut-être exception et peut se passer 

(ire 

,t à de porcelaine tendre phosphatée, à cause de la bonne 
qualité de sa porcelaine dure et du bon marché auquel 
elle peut la produire, comme il a été dit; mais en Bel- 
gique il nen est pas de même, au moins aussi long- 
temps que le gisement de feldspath de Nivelles n'a pas 
été suffisamment exploré et qu on ne coimaft pas bien 
l'abondance et la qualité du kaolin qui doit accompagner 
ce gisement. En attendant, chacun admettra sans doute 
que nous trouvant identiquement dans les mêmes condi- 
tions ({ue le potier anglais pour les matières principales 
({ui entrent dans les porcelaines phosphatées, nous 
ferions bien d'introduire cette fabrication en Belgique 
où elle n'a pas encore été tentée jusqu'à ce jour. 

Evidemment les os d'Amérique, d'Irlande ou d'autres 
contrées du globe pourraient aussi bien être dirigés sur 
Anvers que sur Liverpool et puis, avant de recourir à 
l'étranger pour nous procurer cette substance, nous 
aurions à utiliser les deux millions de kilogrammes et 
plus, que nous en exportons maintenant annuellement 
et dont nous faisons un si léger bénélice, puisque, 
dans les tableaux du commerce, ce poids n'est estimé 
qu'à la valeur de un quart de million de francs environ. 

On ne peut donc pas objecter à l'introduction de la 
fabrication de la porcelaine anglaise en Belgique, que 
c'est la matière première, au moins celle principjile, qui 
manque, puisque les fabricants étrangers viennent au 
contraire s'approvisionner en partie chez nous. 
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Outre les bénétices à retirer de cette fabrication, on 
peut encore dire qu elle est de la plus haute importance 
pour faire la réputation et pour aider au développement 
de tout centre céramique. Ainsi l'Angleterre n'exporte 
de la porcelaine tendre que pour un million et demi 
de francs chaque année, ou pour la vingt-quatrième 
partie de son chiffre d'exportation de faïence , et pour- 
tant elle y attache le plus haut prix et a soin de la faire 
toujours figurer au premier rang. 

On comprend d'ailleurs que la production même d'un 
petit nombre de pièces soignées et de grande valeur, 
stimule à la fois les fabricants et les ouvriers et doit 
nécessairement amener le perfectionnement dans le 
travail de la faïence, qui se fait souvent dans les autres 
parties de la même fabrique. De là, sans doute, le 
grand nombre d'établissements qui s'occupent actuelle- 
ment de la production de la porcelaine phosphatée en 
Angleterre. On en compte une trentaine au moins, rien 
que dans le district des poteries. 

La porcelaine anglaise se prête aussi bien à la déco- 
ration qu'au façonnage, et, quoiqu'il y ait une ou deux 
couleurs qui semblent mieux réussir sur les porcelaines 
à base frittée, cela n'empêche pas qu'elle est, à cause de 
sa blancheur extraordinaire, la porcelaine par excel- 
lence pour la décoration. C'est ce que chacun a pu 
reconnaître en voyant à Londres, en 1862, le grand 
vase supporté par trois cupidons, exposé par l'établisse- 
ment Minton, car on peut dire que sous le rapport de 
la blancheur de la pâte, de l'éclat, de la richesse et du 
brillant des couleurs, cette pièce était un chef-d'œuvre 
hors ligne et ne laissait rien à désirer. 
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A liOngton on décore même une assez grande quan* 
lité de porcelaine phosphatée au moyen de Timpression 
sur le biscuit ou sur le vernis, comme cela se pratique 
pour la faïence. Les rouges sur biscuit réussissent bien 
ainsi que les bleus violets pâles. 

La cuisson de toutes ces décorations se fait exacte- 
ment comme pour les faïences. 
^d^ian. Pour finir ce qui est relatif aux fabrications spéciales, 

disons quelques mots du parian. 

On a désigné sous ce nom un biscuit à grain fin, de 
teinte jaunâtre agréable. Cette pâte a été employée en 
premier lieu en remplacement du marbre de Paros, 
pour bustes, statuettes, etc., et c'est sans doute de là 
quelle tire son nom. 

En lui faisant subir plusieurs cuissons, à des tempé- 
ratures de plus en plus élevées, et en retouchant et 
polissant après chacune de ces cuissons, on peut 
arriver à de véritables pièces artistiques dont la 
nuance et la finesse du grain plaisent beaucoup à l'œil. 

C'est de l'établissement Copeland, à Stoke, que sont 
sorties les plus belles pièces dans ce genre. 

Le parian, que l'on vit apparaître pour la première 
fois à l'exposition de 1851, est formé de feldspath mé- 
langé avec une faible dose de kaolin argileux et d'ar- 
gile plastique, destinée à en faciliter le façonnage. 

Il doit sa teinte à l'oxyde de fer (juc renferme le 
feldspath ou le kaolin. 

Lorsque ce fer est en assez grande quantité et que la 

cuisson a lieu dans une atmosphère oxydante , la pâte 

prend une teinte jaune imitant très-bien celle de l'ivoire. 

- A Londres, à l'exposition de 1862, de très- 
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beaux spécimens de ce nouveau produit sortants des 
usines de Worcester. 

On peut adopter la composition suivante comme type 
des pâtes à parian : 

Feldspath cristallisé, légoreiucnl rerrugiiicux 
(Espagne, Norwégc ou Aiigiclerre;. 00 

Kaolia argileux 30 

Argile plastique pure 10 

100 

Le broyage doit être poussé très-loin, et l'on com- 
prend que malgré cela le façonnage ne peut manquer 
d'être difficile, par suite de la faible dose d'argile plas- 
tique. Cette dose est pourtant un maximum, et pour les 
belles nuances il convient plutôt de la diminuer que de 
l'augmenter. Il faut alors avoir recours au procédé de 
façonnage par coulage, pour lequel cette pâte convient 
d'ailleurs supérieurement bien. 

On rencontre dans le district des poteries quelques 
fabriques très-restreintes, où Ton ne produit que de petits 
vases à fleurs et d'ornements, des figurines, etc., en 
parian. Généralement ces objets sont coulés et garnis 
d'applications diverses. 

Lorsque ces applications doivent être décorées au 
moyen de l'or ou des couleurs de moufles, il faut préa- 
lablement les couvrir de vernis, ce qui exige une 
seconde cuisson. 

Ces petites pièces sont expédiées en grande quantité 

sur le continent, et lorsqu'elles sont tout à fait blanches 

ou sans décors elles se vendent dans le Staffbrdshire à 

des prix très-bas. Ainsi on peut obtenir à Burslem, à 

19 
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raison de 9 francs la grosse, ou de 6 centimes par pièce 
(Miviron, des petits vases à fleurs de formes Irès-variees 
et de 6 à 7 centimètres environ de hauteur. 

Quand on augmente un peu la dose d argile plastique 
dans la composition que nous venons d'indiquer, on 
obtient des pâtes qui peuvent très-bien se mouler et 
qui domient les grès fins (stone ware) tant employés 
dansle Staffordshire pour cruches, théières, etc. Sou- 
vent ces grès sont diversement colores par une légère 
addition d'oxyde métallique qui, tout en leur donnant la 
teinte désirée, ajoute encore à leur résistance. C'est un 
genre de produit dans lequel l'établissement Wedg- 
wood, à Etrurîa, a toujouis excellé et l'on peut dire 
excelle encore. 

Ce sont les mêmes pâtes à grès qui sont employées 
concuremment avec celles à porcelaine dans l'usine de 
M. Macintyre, à Burslem, pour la fabrication spéciale, 
sur une grande échelle, de roulettes pour meubles, de 
coussinets pour filatures, de poignets ou de boutons do 
portes et de fenêtres, de lettres et de numéros, etc. 



ClIAlMTRIi VII. 

OIUiANlSATION DU TliAVAlL. 



Pour une fabrication aussi délicate et aussi difficile 
on comprend que la main-d'œuvre doit jouer eu quelque 
sorte le principal rôle, aussi chaque fabricant attache- 
t-il la plus haute importance à la formation des travail- 
leurs et à leur bonne organisation. 

Il considère cette partie comme une des principales 
de sa mission, et, comme il y a 50 ans et plus que l'on 
suit le même système en laméliorant chaque jour, on 
ne doit pas être étoimë des excellents résultats auxquels 
on est arrivé. 

Les perfectionnements apportés récemment dans 
ToutiUage et dans les procédés vont modifier et surtout 
simplifier considérablement la main-d'œuvre; mais la 
plupart sinon tous les travailleurs habiles et intelligents 
ne seront que plus recherchés, par suite du grand déve- 
loppement que va prendre la fabrication. 

Four passer maître ou pour arriver à la paye entière, Apprentissage 
l'ouvrier doit faire un apprentissage de 7 ans. Soit en- 
viron le quart de sa vie de travail ! En d'autres termes, 
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le travailleur n'est considéré comme ouvrier fait et payé 
à prix complet, qu'à 20 ou 21 ans d'âge. 

L'apprentissage doit être commencé à 13 ou 14 ans 
et autant que possible terminé dans le même établisse- 
ment. 

Avant 13 ans l'ouvrier n'est pas reçu apprenti, et 
après il doit payer une prime proportionnée au retard. 

L'engagement a lieu par acte sur timbre, du prix de 
trois francs ; mais cela n'est pas général, et la bonne 
foi remplace souvent le papier timbré. 

Le salaire pendant les deux premières années est 
excessivement minime : 2 francs à 4 francs 50 centimes 
par semaine. 

Après ce temps l'apprenti commence à travailler à la 
pièce, mais en subissant une retenue variant de la 
moitié au tiers du prix du tarif. 

Cette retenue reste au fabricant, en compensation de 
la qualité inférieure du travail. 

Pour donner une idée de ces engagements, ainsi 
qu'uue nouvelle preuve de la constance du caractère 
anglais, nous avons inséré dans les additions à la fin du 
volume la copie d'un contrat d'apprentissage passé 
en 1731, et dont les dispositions générales sont encore 
à peu près celles adoptées actuellement. Seulement le 
salaire a été majoré, et vers la fin de l'apprentissage il 
n'est plus fixe, mais proportionnel à la qualité du travail. 
Malgré cela ce stage est encore assez dur, puisque, pen- 
dant ses premières aimées, l'ouvrier ne gagne guère 
en une semaine que ce qu'il pourrait gagner en un jour 
ou deux s'il travaillait comme aide. 

Mais il faut reconnaître qu'il y a dans cette pratique 
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d'un long apprentissage loyalement suivi une cause de 
perfectionnement de l'ouvrier et de la main-d'œuvre 
qu'il serait bien difficile, pour ne pas dire impossible, 
d'obtenir par aucun autre moyen. 

Les difficultés du début attachent l'ouvrier à son art, 
et la perspective de récupérer plus tard, en peu de 
temps et facilement, cette espèce d'avance qu'il fait en 
quelque sorte à son maître, pendant les dernières an- 
nées de son apprentissage, le stimule pour le perfection- 
nement de son travail. C'est ainsi qu'il arrive après 
21 ans à produire plus et mieux que l'ouvrier du conti- 
nent et à gagner un salaire plus élevé que celui-ci, tout 
en travaillant à la pièce et à des prix inférieurs à ceux 
que nous payons, à qualité égale bien entendu. 

Cette habileté et cette force extraordinaire de pro- 
duction, non pas d'un moment mais continues, sont in- 
contestables, et c'est pour ne pas en avoir tenu compte, 
que l'on entend souvent répéter à tort que la main- 
d'œuvre est plus chère en Angleterre que sur le conti- 
nent. 

C'est la quantité et surtout la qualité du travail exé- 
cuté qu'il faut voir et nullement le nombre de journées 
employées pour l'obtenir. 

Les anciens ouvriers attachent une très-haute impor- 
tance à ce stage, qu ils considèrent comme une garantie 
de leur capacité. 

Avant l'âge de 14 ans, époque de leur entrée en av^fi^ge^^ap^^ 
apprentissage, les jeunes ouvriers sont employés comme tissage, 
aides à des travaux divers et payés en proportion de 
l'importance de ces travaux. 
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Le plus grand nombre est occupé à porter les moules 
avec la marchandise, dans les séchoirs [mauld nmners)^ 
ou bien à tourner les tours des presseurs de sous- 
tasses et d'assiettes ou de tournasseurs {jiggers tumers). 
Ces derniers tours, ainsi que ceux à ébaucher, offrant 
plus de résistance, sont le plus souvent mus par des 
filles de 16 à 20 ans, ainsi qu'il a été dit. 

SaiaiitsïKiyésaux Pour ce travail de mould runners et de jiggers tur- 

liera le salaire n'était en moyenne que de 3 francs 
50 centimes à 4 francs 50 centimes par scnnaine, les 
enfants de 9 à 1 1 ans ne recevant que 2 à 3 francs 

par semaine, soit 30 à 50 centimes par jour, et ceux de 
12 à 14 ne gagnant que 60 centimes à 1 franc par 
jour. 

Il paraît que dans ces derniers temps ces salaires 
ont beaucoup haussé, parce que les jeunes ouvriers ont 
été recherchés pour travailler dans les houilloros ot les 
établissements métallurgiques. 

La paye étant plus élevée, les conditions hygiéniques 
meilleures et le travail moins monotone», dans ces der- 
niers établissements, on comprend donc que l'întroduc 
tion des tours mécaniques dans les poteries sera un 
bienfait tout à la fois et pour les aides ou jeunes ouvriers 
et pour les fabric/ants. 

A quel âge les en- En raison, sans doute, de la légèreté de certains 

Dts rommenrent à i i. . i. i 

avaiiicr. travaux et plus encore de 1 avidité de certains parents, 

on rencontrait dans les usines, jusqu'au commencement 
de 1865, des enfants de 6 ou 7 ans et au-dessous. 
C'est en majeure partie pour parer A cet in<!onv<i- 
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nient que le Parlement a porté, en 1864, un nouvel act 
ou arrêté pour réglementer le travail dans certaines 
industries et notamment dans celle de la faïence. 

Cet arrêté, qui est une extension aux factary acts, nous 
parait offrir un assez haut intérêt pour que nous le re- 
produisions en entier, à la fin de ces pages. 

Malgré Tatteinte qu'une semblable réglementation 
sembîe porter à la liberté de l'industrie, il est curieux 
de voir que ce sont en partie les faïenciers du Stafford- 
shire eux-mêmes qui l'ont réclamée. 

C'est qu'ils ont compris que s'il devait en résulter mo- 
mentanément quelques préjudices pour leur industrie, 
cela ne pouvait pourtant pas manquer, plus tard et 
même assez prochainement, de tourner à leur avantage, 
en élevant tout à la fois moralement et physiquement le 
niveau de l'ouvrier, et puis les derniers perfectionne- 
ments apportés dans l'outillage vont apporter prochai- 
nement de notables réformes dans le travail, et permettre 
de supprimer une partie des plus jeunes ouvriers et 
notamment ceux chargés de faire mouvoir les tours, de 
porter les moules, etc. 

On travaille ordinairement de 6 heures du matin à "®"'** ^® *" 

6 heures du soir en été, et de 7 heures du matin à 

7 heures du soir en hiver (.1). Il y a une demi-heure 

('I) Une mesure qu*il convient de signaler et de recommander, c^est que 
les ouvriers ${>éciaux sont généralement engagés pour un an, à partir de la 
saint Martin. 

D'autre part, je dois mentionner qu'il est un point sur lequel j'ai souvent 
entendu élever des plaintes dans le Staffordshire, c'est que faute de conseil 
de prud'hommes, en cas de contestations entre les maîtres et l'ouvrier, celui- 
ci est moins favorablement traité que le premier, lequel esta la fois juge et 
partie dans sa cause, puisqu'il y a toujours un certain nombn* do fabricants 
qui siégoiil comme magisti-ots à rolé du jupo. 
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pour le déjeuner, de 9 heures à 9 1/2 heures et 1 heure 
pour le dîner, de 1 heure à 2 heures. La prolongation du 
travail après 7 heures du soir n a lieu que rarement et 
d'une manière tout à fait exceptionnelle. Le samedi, le 
travail de fabrication cesse à 2 heures et la paye de la 
semaine a lieu immédiatement après, pour que les ou- 
vriers aient le temps d'aller changer de costume, d3 
faire leur approvisionnement pour la semaine et de 
s'amuser, ce qui dure ordinairement jusque 11 heures 
ou minuit. 

En tenant compte de cette demi-journée du samedi 
pendant laquelle on ne travaille pas, on voit que la 
durée des journées est à peine de 10 heures. C'est donc 
uniquement par son habileté et son activité extraordi- 
naire, pendant les heures de travail, ainsi que par le bon 
choix de ses outils et de ses aides, qu'il atteint des 
chiffires de production aussi élevés que ceux dont il est 
capable. 

Les cas d^overtime ou de prolongation du travail au 
delà des heures ordinaires deviennent de plus en plus 
rares, parce qu'on a reconnu que neuf fois sur dix, au 
moins, ils sont le résultat de la négligence ou du dérè- 
glement des ouvriers. Il est à espérer que le règlement 
sur le travail des enfants (voir aux Additions) rendra 
cette prolongation à peu près complètement impossible, 
faute d'aides, après ou 7 heures du soir. 

iiaires moyens. Le salaire journalier, moj^en , varie de 4 francs A 

8 francs pour les hommes , et de 2 francs à 4 francs 
pour les femmes. Dans certains cas particuliers il est 
beaucoup plus élevé, surtout pour les hommes. 



ne. 
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Dans le rapport sur l'enquête tenue, par ordre du 
Gouvernement, en 1863, par M. liOnge, au sujet du 
travail des enfants, on trouve d'intéressants détails 
concernant la fabrication, les salaires, les heures de 
travail, etc. 

On admet qu'un bon ouvrier mouleur en pièces plates Production moyc 
telles que assiettes ou autres, peut gagner pour une 
semaine complète ou pour 5 1/2 jours de travail, la 
somme de 45 francs, de laquelle il doit payer 10 francs 
pour ses deux aides, en sorte qu'il lui reste 35 francs, 
soit 6 fr. 40 c. par jour (1). 

Au prix de 3 fr. 75 c. par score dozen ou vingt dou- 
zaines de grandes assiettes, il doit finir complètement 
deux scores ou quarante douzaines pour arriver à ce 
salaire. Certains ouvriers font presque le double de ce 
travail, mais il s'agit ici de-la moyenne. 

Les mouleurs de tasses et de sous-tasses emploient 
3 et 4 aides et doivent leur payer 11 fr. 25 c. à 
12 fr. 50 c. par semaine, mais ils gagnent plus en pro- 
portion. 

La production des mouleurs de sous-tasses est ordi- 
nairement de huit scores de douzaine par semaine, 
chaque douzaine contenant 36 pièces , soit donc 
8 X 20 X 36 = 5,760 pièces par semaine ou 960 par 
jour. 



(i) La nourriture et le logement des ouvriers no coûtent pas plus cher 
dans le district des poteries que dans les centres manufacturiers belges. Le 
loyer d'une petite maison avec jardinvarieordinairement de 4 30 à 480 francs 
par an. 
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i.i.nnw paycvs aux ^^^^^ V^^^^ ^^* ^*^' jusqu a Famiée dernière, les prix 
'*'*" payés aux aides par semaine : 

Aides de 9 à 11 ans d'âge, fr. 1.85 à 3. 10. 
12 à 14 ^ « 3.75 à 6.25. 

14 à 15 - - 7.50 

Ces prix ont beaucoup augmenté dans ces derniers 
■ tomps et ils augmenteront sans doute encore par Tappli- 
cation du nouveau règlement sur le travail des enfants 
dans les faïeiiceries, qui ne permet plus de les employer 
(jue la moitié du temps (half limé), soit un demi-jour par 
24 heures ou un jour et pas l'autre. 

On a cité un mouleur de tasses qui employait six 
aides et gagnait fr. 125 à 150 par semaine, mais voici 
quels sont les chiffres adoptés. 

Pour un mouleur d'assiettes, deux aides sont néces- 
saires, mais trois sont quelquefois employés. Pour un 
mouleur de sous-tasses deux aides sont suffisants quoi- 
que quelques-uns en emploient plus ; enfin, pour tasses 
et jattes deux aides suffisent aussi, mais les ouvriers en 
prennent un plus grand nombre pour arriver à un plus 
fort s£^aire. Il est de règle alors que la marchandise 
est de qualité inférieure. 

• 

ombriMioiivriiTs Eu comptant 50,000 ouvriers occupés dans les 
ers.hin.iosinf. gQO fabriques de poteries du Staffordshire, on trouve 

un personnel moyen de 250 ouvriers par établissement. 
Je crois que ce chiffre peut être pris pour moyenne. 
Dans certain cas, comme chez Minton, il est cinq ou 
six fois plus élevé, mais par contre ailleurs il est sou- 
vent n'»duit h 30 ou 40 et même en dessous. 
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Lors de l'enquête de M. Longe on comptait, dans les Nomhro d.» j( 
poteries, 4,o(K) enmnts ayant moins de 13 ans, savoir : «inns us poiiM-i» 

Aides mouleurs pour porter les moules et 
mouvoir les tours 1,850 

Aides pour la miso f>n vernis, le garnissage, 
r<»m hallage, etc 950 

Filles pour pinndro oi pour brunir l'or . 1,100 

Filles pour couper lt»s (»pr(niv(îs d'impression. 000 

4,500 
L'apprentissage des filles pour la peinture commen- 
çait entre 10 et 12 ans dans quelques établissements, o\ 
elles recevaient seulement unàdeuxscholling de salaire 
par semaine pendant les trois premières années ; dans 
d'autres établissements et notamment chez Min ton, il 
paraît qu'elles n'étaient pas reçues avant Tage de 
13 ans. C'est un travail fatigant par l'immobilité et 
l'attention soutenue (ju'il nécessite. Le nouveau règle- 
ment, abrégeant les journées de moitié, sera donc aussi 
un bienfait pour ces enfants. 

Suivant le rapport de M. Longe, l'instruction laissait riiVion 
beaucoup à désirer dans le district des poteries en 1863, 

puisque les écoles du jour n'étaient suivies que par 

* 

6.6 p. c. de la population, alors que dans le reste de 
l'Angleterre et du pays de Galles le nombre des élèves 
fréquentant ces écoles est de 9 p. c. de la population. 
Il y a pourtant déjà amélioration , puisque ce nombre 
de 6.0 était seulement de 2.4 en 1841. Mais, en re- 
vanche, il faut reconnaître que les écoles et établisse- 
ments d'instruction du soir, et surtout du dimanche, 
sont très-nombreux et bien suivis. Seulement le per- 
sonnel enseignant fait quelquefois défaut dans ces 



Instruction ol 
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^»tcablissements, ou n'est pas toujours à la hauteur de sa 
mission. 

Voici quelques chiffres publiés par M. Longe et rela- 
tifs au degré d'instruction des jeunes ouvriers, dans le 
district des poteries en 1863 : 

A Stoke-on-Treut, sur 43 enfants aides de mouleurs 
d assiettes et de coupeuses d épreuves d'impression, il 
y en avait 27, soit 02, 7 p. c, qui savaient lire. 

A Hanley, Shelton et Etruria, sur 131 enfants, pour 
la plupart aides de mouleurs d'assiettes et de soucoupes, 
il y en avait 74, soit 56 4 p. c. qui pouvaient lire. 

A Fenton et Longton, dans la même catégorie, cette 
proportion était seulement de 36 : 2 p. c. 

Il est permis d'espérer que ces chiffres s'élèveront 
rapidement , sous l'influence du règlement concernant 
le travail des enfants dans les faïenceries, voté par le 
Parlement en 1864. 

'oics d'art. Chacun fut frappé, en visitant l'exposition universelle 

de Londres, en 1862, des progrès extraordinaires réa- 
lisés, au point de vue artistique, par les fabricants 
anglais depuis l'exposition de 1851. 

Le remarquable rapport du jury français, publié 
sous la direction de l'éminent Michel Chevalier, a d'ail- 
leurs signalé hautement ce fait, en faisant cette fois 
complètement abstraction de la question d*amour-propre 
national. 

Voici en peu de mots ce qui est arrivé : 

Ssuitats surprp- Les producteurs anglais , mettant à profit ce que la 

i)obtonusrii(Ii\ 

première exposition de 1851 était venue leur révéler, 
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avaient réuni tous leurs efforts pour perfectionner et 
développer le goût artistique chez leurs travailleurs. 

D'abord, en appelant à haut prix, dans leurs établis- 
sements, les artistes étrangers qui avaient le plus con- 
tribué à la production des pièces marquantes figurant 
à Hyde Park, en 1851 , ensuite en développant ou mieux 
en créant un vaste système d'écoles d'arts, concentrées 
surtout dans les centres industriels du Royaume-Uni ; 
enfin, en rassemblant rapidement et pour ainsi dire à 
tout prix un musée de pièces d'art, pouvant servir de 
modèles. Ce musée, désigné sous le nom de South 
Kimingtm mmeum , est des plus remarquables , et l'on 
peut même dire qu'il est unique dans son genre. Grâce 
au haut patronage du prince Albert, cette création a 
été pour ainçi dire projetée et réalisée du mémo coup. 
C'est qu'autour des chefs-d'œuvre acquis à poids d'or 
sont venus se grouper, plus économiquement, un grand 
nombre de pièces hors ligne, provenant de l'exposition 
de 1851 , ainsi que tant d'autres dont les propriétaires 
ne veulent se dessaisir à aucun prix, et qui figurent là 
sous leur nom, simplement à titre de prêt. 

La fin a, comme on dit, justifié les moyens, et dix 
ans plus tard, ou dès 18G2, le progrès était évident. 

Aussi MM. les rapporteurs français de 1862, ci^J.^/'^"^^^^^^^^ 
M. Michel Chevalier en tête, s'écrient : « Tandis que 
nous sommes stationnaires, d autres s'élèvent. Le mou- 
vement ascendant est visible surtout chez les Anglais. 
Il est donc essentiel que l'enseignement des beaux-arts 
soit mis à un niveau élevé, dans celles de nos cités qui 
en sont déjà pourvues, et qu'on l'étende à d'autres villes, 
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où les manufactures ont acquis une grande consistance, 
depuis un quart de siècle et qui néanmoins sont encore 
l>rivées de cette éducation spéciale. 

- Car là aussi il peut arriver que les premiers de- 
viennent les derniers et que les derniers soient à leur 
tour les premiers. 

** Il y a quatre cents ans, qu étions-nous nous-mêmes 
en fiiit de goût dans la plupart des beaux-arts ( Ce que 
Voltaire appelait des Welchês. Les Italiens, au con- 
traire, avaient la palme. La roue de la Fortune atourué. 
L'Italie ne compte plus dans les beaux-arts, la musique 
exceptée, si ce n'est par son passé,- et le premier rang 
nous est échu. N'y a-t-il pas dans ce revirement un 
(bloquent enseignement du sort qui pourrait nous être 
réservé à nous-mêmes si nous cessions de faire des 
etforts? Il nous survient des émules, et la prééminence 
do la France pourrait être ébranlée prochainement si 
nous n'y prenions garde. Les juges les plus compétents 
remaniuent dans les applications de Fart à l'industrie, 
chez nous, quelques symptômes de décadence!... 

ganisaiioii ac- ^ Tout le monde a concouru à cette organisation de 

e des écolfs d'art ,, . , ., 

ngiHerre. 1 enseignement des beaux-arts, en vue de 1 avancement 



de l'industrie en Angleterre : l'Etat, par la branche 
d administration publique qui porte le nom de : Depart- 
ment of scUnice and art , les localités intéressées par 
des votes annuels de fonds, les associations spéciales 
et les particuliers par des souscriptions. On a puisé 
aussi largement dans le reliquat considérable qu'avait 
laissé l'exposition d(î 1S51. Le principal résulUit d<; ces 
«.'llbrts combinés est le musée-école dit South Kinsington 
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muséum. Vaste élablisseiiient situé à Londres et où un 
grand nombre de jeunes gens des deux sexes viennent 
se former dajis les arts du dessin , par le moyen de 
bons modèles e( sous de bons professeurs, en même 
temps que des cours bi(în faits et des collections heu- 
reusement disposées les initient aux sciences appli- 
quées Cette école-musée compte de nombreuses suc- 
cursales dans les villes manufacturières qu elle fournit 
de professeurs et au besoin de collections. - 

Cet établissement rappelle, pour certains points, ce 
que nous avons fait à Liège et à (iand en créant les 
écoles spéciales des mines et du g(inie civil, et il pour- 
rait servir de modèle pour la réorganisation du musée 
d'industrie de Bruxelles, qui semble ne plus exister que 
de nom. 

Actuellement que lorganisation est complète et que 
le succès semble assuré, le gouvernement anglais 
cherche à augmenter la part d'initiative déjà très- 
grande laissée aux localités, dans la direction des 
écoles d'art pour les ouvriers des deux sexes. 

A cet effet, il diminue progressivement chaque année 
son intervention dans les dépenses. 

En 1851, on ne comptait dans tout le Royaume-Uni >'<>ml>rt' tièiè 

* " fréqucMilunl ces t 

que quelques écoles <le dessin, exclusivement à la i^*«- 
charge du gouvernement et ne recevant que 3,000 à 
3,500 élèves ; actuellement il y a près d'une centaine de 
ces écoles répandues dans toute la contrée et Iréquentées 
par cent mille élèves environ, qui sont pour la plupart 
des ouvriers. 

Il existe en outre pour renseignement du dessin 
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dans les ateliers môme de Birmingham, de Sheffield, de 
Leeds, etc. , de véritables écoles industrielles où beaucoup 
de fabricants forment un personnel de plus en plus habile. 

)i)ei fait en An- Une autre cause qui a encore hâté le progrès des 
îcants étrangers fabricants anglais, c'est qu'ils n'ont pas reculé devant 

s l'exposition de , , . u* • r n ,i 

les dépenses nécessaires pour obtenir d excellents mo- 
dèles et s'assurer la coopération d'artistes éminents. 
C'est un fait que j'ai été souvent à même de vérifier, 
dans le district des poteries. On peut dire avec M. Mé- 
rimée : Quelles que soient les exigences d'un artiste de 
premier 'ordre, son concours sera toujours pour l'indus- 
triel une cause de réputation durable et mémo de profit 
assuré. 

Nous sommes loin de prétendre que l'industriel doive 
abiuidonner toute direction à l'artiste, et se résigner a 
n'être plus qu'un bailleur de fonds, exposant sa fortune 
pour la plus grande gloire de l'art. Entre le fabricant 
et l'artiste, nous voulons qu'il existe un concert intime. 
Le programme de l'œuvre doit être médité entre eux 
aussi bien que les moyens d'exécution. Si l'artiste qui 
fournit les modèles n'avait pas une connaissance appro- 
fondie de tous les procédés matériels de l'exécution, si 
le fabricant ne le renseignait pas complètement à cet 
égard, les mécomptes les plus fâcheux en seraient la 
conséquence inévitable. 



• 
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CHAPITRE VIII 

COMMERCE. 



Pour assurer le succès dans riuduslrie il ue suffit pas 
de fabriquer dconomiquement ou au meilleur marcheS 
possible des produits de qualité supcirieure, il faut eu- 
*core par une bonne organisation commerciale assurer et 
régulariser autant que possible Técoulement de ces pro- 
duits. 

Assurément ce qui se pratique dans ce commerce des 
poteries en Angleterre peut servir de modèle : 

Classification simple et méthodique des objets. — 
Adoption et maintien d'un tarif uniforme pour tout le 
district. Les remises ou les p. c. (discount) étant seuls 
variables, suivant les usines et suivant les époques. 

Avec une telle fixité et avec des règles aussi géné- 
rales, le travail des commis et employés est notablement 
simplifié, les relations avec les marchands sont plus 
faciles, enfin et surtout les erreurs sont moins à craindre. 
Lorsqu avant d'avoir été initié à ce système , j'ai par- 
couru, en m'informaut des prix, les magasins de 



faïence et de porcelaine dans le district des poteries, 
j ai toujours été fort étonné de la célérité avec laquelle 
le magasinier citait sans hésiter et de mémoire tous les 
chiffres désirés. 

Voici les bases d'après lesquelles ont été rédigés ou 
dressés les tarifs qui portent le nom de Eartlien ware 
price current et qui n'occupent qu'un seul côté d'un petit 
tableau de 70 centimètres de largeur, sur 50 centi- 
mètres de hauteur. Le dernier de ces tableaux a été 
publié, en 1854, par MM. Albut et Daniel, imprimeurs 
à Hanley, où chacun peut l'acheter moyennant quelques 
centimes. Je crois donc pouvoir me dispenser de le 
reproduire ici ; je dirai seulement, en peu de mots, 
quelles sont les bases qui ont servi à le dresser. 

Tous les objets en faïence (ceux eu porcelaine ont été 
tarifés à part) sont classés dans cinq grandes divisions, 
compi*enant : 

1*" Le service de table (table seule f, dans lequel 
lentrentTl pièces distincUis, à chacune desquelles on a 
attribué 21) prix différents suivant la qualité du produit, 
sa forme, sa décoration, etc.; 

t'' Le service à dessert {dessert scalej, où figurent 
' 5 pièces cotées chacune à 27 prix différents ; 

3° Le service de toilette [cliambev seule i dans lequel 
figurent 23 pièces, à chacune desquelles on a attribué 
25 prix différents ; 

4" I^e service à thé et à café ileasculef, dans lequel 
rentrent lio pièces, vis-à-vis du nom de chacune des- 
quelles figurent 13 prix différents ; 

5" Knfin une dernière classe désignée sous le nom 
dcî divers miiseellaneous t contient cSO articles à chacmi 



OU au moins à un grand nombre desquels correspondent 
5 prix différente. 

De cette façon on conçoit que, le prix d'une pièce 
étant déterminé, le tableau donne immédiatement les 
prix de toutes les autres pièces du môme service. 

Malgré le grand nombre de données que ce tableau 
renferme et sa compacité extniordinaire , il est cepiîii- 
dant fort simple, et il est très-facile dy trouver le prix 
d'une pièce quelconque. 

Deux simples lignes d'observation y figurent, la pre- 
mière pour prévenir les marchands que la paille d'em- 
ballage leur est cotée à raison de 3 francs 75 centimes 
par craites (en anglais craies) de 14 barres, et à 4 francs 
•fô centimes pour les craites plus grands ; pour le 
transport des craites aux lieux d'expédition, on compte 
GOcejilimes par 25 fnvncs de valeur. Entin, le prix des 
craites ordinaires est coté : 



l'our les 12 barres à l'r. 


W.Hx) 


n 14 - 


12.50 


•) 16 »• y 


13.75 


t lo » T' 


15.00 


Grus loiiucau dit liogsIwadH « 


15.60 


Petit tuimeau dit tierce y> 


11.85 



Ces craites, espèce de grands paniers carrés ou plu- 
tôt rectangulaires, à claire -voie, dans les<^iuels ont 
lieu presque tous les emballages, sont très-bien faits et 
ne laissent ri(ni à désirer sous le rapport de la simpli- 
cité, de la solidité et de la légèreté. De plus, comme 
leur forme permet de bien les arrimer dans les bateau *'^' 
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on peut dire que c'est un excellent moyen d emballage 
surtout pour le long cours. Lorsque leur remplissage a 
lieu par une main habile, les pièces sont disposées de 
manière à prévenir toute soustraction par les intervalles 
des barres. 

Le craite étant rempli, on place sur les objets un lit 
de paille que Ton serre et maintient par de la ficelle, 
croisée de manière à former un treillis à mailles de 
10 centimètres environ de côté, et par-dessus cette 
fermeture on cloue le panneau à claire-voie qui sert de 
couvercle. 

Pour bien assurer la marque et le numéro de chaque 
craite, les lettres et les chiifres qui y sont destinés sont 
entaillés très-lisiblement sur les barres mêmes du craite. 

On peut emballer dans cette enveloppe jusqua 
100 douzaines de grandes assiettes ou 800 à 400 de 
petites, soit un poids de 400 à 500 kilog. 

Pour une teUe contenance le craite vide ne pèse qu'une 
cinquantaine de kilogrammes environ, la paille et tout 
l'emballage compris. 

Ces craites sont façonnés par des ouvriers spéciaux 
travaillant pour leur compte, dans de petits ateliers 
situés dans le voisinage des usines. 

Les principaux débouchés pour les produits cérami- 
ques anglais sont : 

Le marché intérieur (1), les deux Amériques, llnde 
et rOrient. 

(I) L'ÀDgleterre u'imporleplus, pour soumarcliû, quu «luelqucb |K)leriei! 
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L'expédition a lieu, du district des poteries, par les 
voies navigables intérieures jusqu'à Liverpool, où se 
fait l'embarquement maritime. 

Aussi bien pour les établissements du Staffordshire 
que pour ceux du nord de l'Angleterre, il est très-diffi- 
cile d'estimer exactement la partie de la production qui 
passe dans la consommation intérieure, tandis qu'au 
contraire la partie destinée à l'exportation est assez bien 
connue, puisqu'elle est à peu près en totalité embarquée 
à Liverpool pour le premier centre manufacturier et à 
Newcastle ou Glasgow pour le deuxième. 

D'après des chiffres déjà publiés, voici la marche sui- 
vie par l'exportation de produits céramiques de l'Angle- 
terre. {Earthen ware ofall sorts.) 

1832. . . fr. 11,000,000 

1851. . . ^ 28,000,000 

1853. . , n 33,000,000(100,000,000 depièces). 

1864. . . » 36,000,000 

spéciales. Les temps ont bien changé depuis Tépoque de la singulière 
requête adressée à la reine Elisabeth et reproduite à la fin de ce volume. 
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Il convient de noter ici qu'il ne s'agit dans ces ta- 
bleaux que de poteries fabriquées en Angleterre. Je 
suis même porté à croire que l'exportation des faïence- 
ries écossaises ou de Glasgow n'y est pas comprise ; 
mais c'est un point sur lequel les renseignements me 
manquent pour me prononcer d'une manière positive. 

Quoi qu'il en soit, on voit par cette intéressante sta- 
tistique que le mouvement progressif est constant, et 
que le chiffre auquel on est parvenu est déjà remar- 
quablement important. 

Si l'on tient compte, en outre, que dans cette valeur 
de trente-six millions de francs^ résultat de l'année der- 
nière, les Etats-Unis n'(;ntrent plus que pour la moitié 
environ de leur contingent habituel, qui s'est élevé par- 
fois jusqu'à quinze millions de francs, avant la guerre ; 
on doit reconnaître que les potiers du Stalfordshire ont 
la perspective de voir s'élever, dans un an ou deux, 
leur chiffre d'exportation à cinquante millions de francs. 

Le total général des exportations anglaises montant 
actuellement à la valeur de quatre milliards environ, 
les poteries entrent donc approximativement pour un 
centième dans ce chiffre, et pour arriver à la même pro- 
portion nous devrions en exporter chaque année pour 
cinq millions de francs, puisque notre chiffre total d'ex- 
portation dépasse déjà un demi-miUiard de francs. 

On peut môme dire que pour parvenir, dans l'industrie 
des terres cuites, au rang auquel nous nous sommes 
élevés comparativement à l'Angleterre, dans le travail 
des produits vitrifiés, notre part en exportation de 
poteries serait de 15 à 20 millions de francs! 

Comme on voit, le chemin à parcourir est considé- 
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rable, surtout que notre marche générale, jusqu'à pré- 
sent, a été loin d'être satisfaisante, ainsi que l'on peut 
en juger par l'examen du petit tableau suivant : 

BELGIQUE. — Importation. 

AddcoISSS. Année 1863. AugmenUlkm. DimiMlîM. 

Polcrics communes fr. 87,000 fr. 105,000 Soit24p. c. 

Faïences » 418,000 » 471,000 » 13 » 

Porcelaines « 240,000 » 4,228,000 » 412 » 

Pipes de terre »» r>2,000 » 71,000 « U » 

Briques, tuiles, etc » 50,000 » 147,000 » 194 • 

Totaux. . . fr. 857,000 fr. 1,022,000 

Exportation. 

Porcelaines fr. 843,000 fr. 634,000 — Soit 22 p. c. 

Poteries communes » 84,000 » 64,000 — » 24 » 

Pipes de terre « 41,000 » 9,000 — » 78 

Briques, tuiles, etc » 496,000 » 678,000 Soit 37 p. c. — 

Creusets (produits réfractaires?). » 212,000 « 580,000 174 — 

Totaux. . . . fr. 1,646,000 fr. 1,962,000 



(Pour l'article faïence, le chiffre d'exportation est à 
peu près insignifiant.) 

Ainsi à l'importation il y a augmentation assez no- 
table sur tous les articles, en même temps qu'à l'expor- 
tation il y a diminution sur les produits où la main- 
d'œuvre joue un rôle important, y compris même la 
poterie commune. Il n'y a donc avancement que sur les 
objets de fabrication plus simple ou dont la qualité de 
la pAte fait le principal mérite, tels que briques, tuiles, 
creusets, etc. 

En publiant ici ces renseignements peu avantageux, 
je ne m'attends pas à une approbation unanime, bien 



» 
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loin de là ; mais je répondrai par la grande maxime : 
// fatU avoir le courage de nom voir nous mêmes mnme 
nous voient les autres. 

Il n'y a pas de doute que les libertés commerciales, 
les facilités de transports et de communications vont 
amener rapidement de grands changements , et , il est 
permis de l'espérer, une notable amélioration dans 
notre industrie céramique en général. 

Dès lors n'est-il pas indispensable, pour hâter cette 
transformation et pour en tirer le plus grand parti pos- 
sible, d'examiner la question sous toutes ses faces, afin 
de bien se pénétrer de la situation, en laissant de côté 
toutes les considérations secondaires d'amour-propre 
national ou autres ? 

Pour compléter ces tableaux, j'aurais désiré y joindre 
le chiffre de nos importations et de nos exportations en 
fait de roches servant dans la céramique , telles que : 
argile plastique, feldspath, kaolin, sable, etc. La pu- 
blication de ces chiffres serait d'un haut intérêt pour 
l'indication des ressources que présente notre sol, mais 
elle n'est pas possible, actuellement, parce que les ma- 
tériaux dont il s'agit sont confondus, avec un grand 
nombre d'autres, dans un chapitre général intitulé mé- 
taux, minéraux et terres. Il serait à désirer que, au moins 
pendant quelques années, une division convenable fût 
établie sur ce point dans les tableaux d'importation et 
d'exportation. 

Dans la comparaison qui précède, nous n'avons con- 
sidéré que le mouvement commercial des produits céra- 
miques anglais et belges. Jetons maintenant un coup 
d'œil sur le même mouvement en France. 
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Kn ce qui concerne la faïence tine, cette contrée est 
(Micoro moins avancée, comparativement, que la Bel- 
gique, mais, en compensation, elle occupe un rang 
élevé pour ses porcelaines dures ou de Limoges, qui se 
présentent en concurrence avec les laïences tines an- 
glaises, sur la plupart des mm*ckés du glol)e, ainsi 
qu on peut en juger par le tableau suivant : 
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Associa tioi) Allemande. 

Belgique 

Anglott'rre . . . 

Portugfil 

Aulriche 

Esi»ague 

Royaume d'Italie. . . 

Sufs.se 

Grèce 

Turquie 

Egypte 

Brésil 

Rio de la Dala . . . 

fîaïti 

Cuba et P. R. . . , 

Algérie 

Guadeloupe . . ; . 
Martinique . . . . 
Ile de la Réunion . . 

Caycnne 

Autres pays . . . . 



Assm'iation Allemande 
Belgique . . 
Angleterre. . 
I*ortugal . . 
bispagne . . 
Royaume d'Italie 
Suisse . . . 
Turquie . . 
Mexique 
Brésil . . . 
Urugay. . . 
Rio de la Plata 
Haïti . . . 
Algérie. . . 
Guadeloupe . 
Martinique 
Ile de la Réunion 
Autres pays . . 



Association Allemande. 

Belgique 

Espagne 

Royaume d'Italie. . . 

Suisse 

Turquie 

Egypte 

Mexique 

Cuba et P R. . . . 

Algérie 

A utres pays . . . . 



Mi,357 kilog. 

258,589 » 

80.734 « 

34.369 » 
86,376 " 

255.736 » 

888,6<i2 » 

96,400 " 

19,173 « 

310,272 » 

498,283 .. 

68,645 » 

48,190 " 

1i2,on •• 

24,^00 »> 

418,916 » 

192,887 .. 

140,13.') *> 

48,117 .. 

23 356 » 

118,957 » 

3,846,«9'2 kilog. 
a 0.20 = fr. 769,258 

21.365 kilog. 
33,553 M 
28,577 ». 
11,574 » 
37,497 .. 

167,176 M 

• 126,75^1 » 

40,817 .. 

19,830 » 

74,053 » 

64,226 '• 

26,758 M 

6,967 « 

352,810 » 

35,783 » 

24,066 » 

34,6U » 

96.284 n 

1,202,733 kilog. 
à 0.25 =z fr. 300,684 

95.366 kilog. 
136,234 " 

17,438 .. 

234,161 » 

172,095 « 

24,207 » 

35,3.30 « 

1 1 ,360 » 

17,507 « 

113,822 » 

82,470 » 



936,990 kilog. 
a 0,25 a= fr. 234,250 
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Suisse . . 
Mexique . 
Venezuela . 
Pérou . . 
Cuba et P. R 
GuadelouiK' 
Martiniuue 
Ilede la Réunion 
Autres pays . 



Association Allemande. 

Pays-Bas 

Belgique 

Villes Hansoatiqucs. . 

Angleterre 

Espagne 

Royaume d'Italie. . . 

Suisse 

Turquie 

Egypte 

Ile Maurice .... 

États-Unis, lii*^^""^"^ 
(Pacifique. 

Mexique 

Brésil ...... 

l.rugay 

RiodeiaPluta . . . 

Chili 

Ilaïli 

Cuba ol P. R. . . . 

Saint-Thomas . . . 

•Algérie 

Marlinicpie .... 

Ile de la Réunion. . . 

Autres pas s . . . . 



Norwegc .... 
Association Allemande 
Pav.s-Biis . . 



Belgique . . 
Villes Haiiséatiques 
Angleterre 
Portugal . . 



Kspagne 
Rovaume d'Italie 
Sufîvw . . . 
Gn*ce . . . 
Turquie . . 
Egypte . . . 
États-Unis 
Mexique . . 
Brésil . . . 
Urugav. . . 
Rio de la Plata 
Chili . . . 
Pérou . . . 
Haïti . . . 
Cuba et P. R. 
Saint-Thomas. 
Algérie . . . 
Autres pays . 
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Ces chiffres d'exportations croissent assez rapide- 
ment puisqu'ils n'atteignaient pas 7 millions et demi 
en 1861. 

Cette progression, que les libertés commerciales et 
les nouveaux perfectionnements introduits dans la fabri- 
cation vont encore accélérer, est des plus encourageantes 
et ne laisse pas de doute sur l'avenir brillant qui est 
réservé à cette industrie. La centralisation ou la réu- 
nion sur un même point de quatre-vingts fabriques de 
porcelaine, à l'instar de ce qui a eu lieu de l'autre côté 
de la Manche pour les faïenceries, doit avoir eu sa part 
d'influence sur l'heureux résultat auquel Limoges est 
arrivé. Comme il a déjà été dit, c'est là un point d'une 
haute influence et qu'il importe de ne pas perdre do 
vue. 

Quant à l'importation des poteries en France, elle 
s'est élevée à 1,416,000 francs en 1863, et les neuf 
dixièmes de ce chifire représentaient des faïences fines 
anglaises et un peu de porcelaine phosphatée de même 
provenance. 

Il résulte de ces chitïres que la France, quoique à un 
moindre degré que l'Angleterre, trouve dans la céra- 
mique des ressources qui nous ont fait défaut jusqu'à 
ce jour. On doit cependant reconnaître que si son sol 
est riche en roches kaoliniques et feldspathiques, il est 
en revanche moins bien doté que le nôtre en argile 
plastique réfractaire, en roches siliceuses, et surtout 
en combustible de qualité spéciale pour la cuisson des 
poteries. 

Pour terminer ce travail, je dirai de nouveau, avec 

la ferme conviction qui m'anime, que nous possédons 

ai 



*^'Èi INDUSTRIE CERAMIQIK. 

tous les éléments nécessaires pour développer considé- 
rablement notre industrie céramique, et j'ajouterai 
même pour y acquérir le rang élevé qui nous distingue 
déjà dans la plupart des autres industries. 

Au siècle dernier, un savant distingué a écrit que 
l*on pouvait juger du degré d'avancement d'une nation 
par l'état de son industrie céramique et de sa métal- 
lurgie. Pour cette dernière notre réputation est faite, 
nous sommes en première ligne. En suivant la môme 
marche et en réunissant tous les efforts, le succès n'est 
pas moins assuré dans la partie céramique. 

Puisse ce travail venir en aide pour hâter ce 
résultat ! 



M.N. 



Mm ET ADDITION!;. 



Aete du Parlement, de 1864, réglant le travail des 
enfants dans les fabricpies de poteries. 

Extrait des arrêtés concernant les fabriques (Foc^ory Acls) et arrêté 
additionnel de 18G4 concernant les fabriques de poteries de toute 
espèce (sauf celles de briques et de tuiles communes). 

Cet extrait doit être aifiché à la porte de chaque fabrique de 
faïence et de poterie. 

Il ncsl pas applicable aux jeunes ouvriers mécaniciens, artisans 
ou manœuvres occupés éventuellement au montage ou à la répara- 
tion de machines, dans un point quelconque de la fabrique. 

Ce qui est relatif aux heures de travail n'est pas applicable aux 
jeunes ouvriers travaillant seulement à remballage des produits, 
dans des magasins ou dans des parties de rétablissement ne servant 
pas à la fabrication proprement dite. 

Chaque inspecteur ou sous-inspecteur peut entrer dans une 
fabrique quelconque quand il y a quelqu'un employé à l'intérieur, 
ainsi que dans les écoles fréquentées par les enfants travaillant dans 
ces fabriques. Il peut en outre prendre avec lui le chirurgien chargé 
de délivrer les certificats, et un officier de paix quelconque, et exa- 
miner chaque personne qu'il trouvera dans ces fabriques ou écoles, 
ou qu il croira avoir été employée dans une fabrique dans le courant 
des deux mois précédents. Toute personne qui refusera de se 
soumettre à cet examen ou qui refusera de signer son nom ou 
d apposer sa marque sur une relation de cet examen, ou qui aura 
caché ou empêché une personne quelconque de paraître devant un 
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inspecteur ou un sous-in?;pecteur et d'ôtre examinée par lui, ou enfin 
qui aura emp^hé ou retardé l'admission d'un inspecteur ou d'un 
sous-inspecteur dans une partie quelconque d'une usine ou d'une 
école, est passible d^ine amende de 75 francs au moins et de 
250 francs au plus. 

Chaque inspecteur et chaque sous-inspecteur peut assigner les 
contrevenants et les témoins. 

Le résumé qui précède et ce qui suit doivent être écrits ou im- 
primés lisiblement, revêtus de la signature du fabricant ou de son 
agent et aflichés sur un tableau i\ l'entrée de chaque fabrique et 
placés de façon à pouvoir être lus facilement par les personnes ci 
employés. 

1** Le nom et l'adresse de rinspccteiir et du sous-inspecteur du 
district : 

2° Ix nom et l'adresse du chirurgien (jui déhvre les certificats 
pour la fabrique ; 

3** Li désignation de la cloche par laquelle les heures do travail 
sont réglées (si celle cloche n*est pas publique, elle doit être exposée 
i\ la vue du public et approuvée par un inspecteur ou un sous- 
inspecleur) ; 

4" Les heures des repas et le temps accordé pour chacun d eux ; 

5" Le temps perdu par chômage que l'on cherche à regagner ; 

()•* Un avis approuvé et signé par un inspecteur, const<itant qu'il 
f>t permis d'employer les enfants, les jeunes personnes et les 
fournies entre 7 heures du matin et 7 heures du soir. 

D(*s que celte copie devient illisible, le fabricant doit la faire reni- 
plîK!er par une autre. 

Aucun ouvrier ayant moins de dix-huit ans d'âge ne peut être 
employé dans une fabrique a\ant que ses noms aient été inscrits. 

Avant seize ai>s d'âge, personne no peut être employé siuis un 
certificat du chirurgien. 

r^s inspecteurs désignent les chirurgiens chargés de délivrer ces 
certificats. 

Ordinairement on peut travailler S(»pt jours ouvrables en altcn- 
dant ce certificiit, et, lors(]ue le chirurgien réside à plus de trois 
milles (une lieue} de la fabri(]ue, ce délai peut être de ti*cize jours. 
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Ce certiGcat ne peut cMrc délivré (|u après inspection de la per- 
sonne qui y est désignée, et le chirurgien ne peut les donner 
ailleurs que dans la fabrique où la personne dont il s'agit doit être 
employée, à moins de causes spéciales et après autorisation de 
l'inspecteur. 

Lorsque le chirurgien chargé de délivrpr ces certificats s'y refuse, 
il doit faire connaître les causes de son refus. 

^Chaque inspecteur ou sous-inspecteur peut annuler tout ccrtifîcat 
de chirurgien, s'il a des raisons pour croire que l'Age réel est moin- 
dre que celui indiqué au certificat, ou quand le chirurgien du dis- 
trict jugera que la personne désignée ne jouit plus d'une bonne 
santé, qu'elle est trop faible, ou que par maladie ou par infirmité 
corporelle, elle est incapable de travailler ou sujette à avoir sa santé 
«iltérée par un emploi continuel. 

L'inspecteur ou le sous-inspecteur doit délivrer ii celui qui le 
requiert, con Ire payement d'un schelling, une copie certiBée du 
registre des naissances ou baptêmes, pour servir à celui dont le 
certificat du chirurgien a été refusé ou annulé pour cause de mau- 
vaise santé, de faiblesse, de maladie ou d'infirmités corporelles. 

En dessous de l'âge de seize ans personne ne peut être employé 
sans fournir les preuves de son Age réel. 

C'est le fabricant qui paye le certificat du chirurgien et il no peut 
dé(hiire, comme remboursement, plus de trente centimes des gages 
de l'ouvrier pour qui ce certificat a été délivré., 

Aucun enfant ne peut être employé avant l'Age de 8 ans, et il ne 
peut être occupé avant six heures du matin et après six heures 
du soir. 

Le samedi il ne peut être tenu au travail après deux heures de 
relevée, pour quelque raison que ce soit. 

Aucun enfant ne peut être employé plus de six heures et demie 
par jour. Un enfant employé avant midi dans une fabrique ne 
pourra plus être occupé dans cette fabrique ou dans une autre, 
après une heure de relevée du m<^me jour, excepté dans le cas 
exceptionnel où les jeunes ouvriers et les femmes travaillent dix heu- 
res, et qu'avis en a été donné par rinspcclour du district. 

Los enfants peuvent être cmploviVs pendant dix heures par jour, 
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mais seulement Irois jours alternés de chaque semaine, pour va que 
cet emploi n ait pas lieu deux jours de suite dans la même ou dans 
doux fabriques différentes. Dans aucun cas ils ne peuvent pas non 
plus être employés le samedi après deux heures, et en outre on 
doit justifier qu'ils fréquentent Técole. 

Les parents ou les personnes profitant du salaire d^un enfant de 
moins de treize ans employé dans une fabrique (faïencerie), doi%'ent 
voilier à ce que cet enfant suive l'école. 

Chaque enfant doit suivre lecole pendant trois heures, entre 
huit heures du matin et six heures du soir, chaque jour de la 
semaine, excepté le samedi. L'enfant fré(pient«int Técole aprà<i une 
heure, depuis le premier novembre jusqu'au dernier jour de février, 
ne peut pas être forcé d'y rester plus que deux heures et demie. 

La non -fréquentation de Técole par l'enfant est excusée quand il 
peut prouver, par un certificat du maître d'école, qu'il en a été 
empoché par maladie ou par toute autre cause inévitable, ainsi que 
pendant les jours de fête et de demi-féte autorisés par le présent 
acte, ou par le consentement écrit de l'inspecteur, ou bien encore 
quand l'école est située dans les limites de la fabrique où l'enfant 
est employé et qu'elle est fermée parce que l'on ne travaille qu'une 
partie de la journée. 

Quand les enfants sont employés pendant dix heures, trois jours 
séparés de la semaine, ils doivent suivre l'école pendant cinq heures, 
entre huit du matin et six du soir, chacun des jours de la semaine 
précédant les jours d'emploi, excepté le samedi. 

Le chef d'une fabrique dans laquelle un enfant est employé doit 
obtenir, le samedi ou un autre jour désigné p»r l'inspecteur, un 
certificat dans la foime voulue constatant que cet enfant a suivi 
l'iK^ole pendant la semaine écoulée. Il doit en outre montrer au 
besoin ce certificat et payer pour l'éducation de chaque enfant 
telle somme que l'inspecteur peut réclamer, pourvu qu'elle n'excè<le 
pas vingt centimes par semaine. Le chef peut déduire du salaire de 
l'enfant la somme qu'il aura dû payer, pourvu qu'elle n'excède pas 
la douzième partie de son salaire hebdomadaire. 

Un inspecteur peut annuler un certificat de maître dV»cole si, 
dans son opinion, celui-ci est incapable d'instruire les enfants, ni 
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môme de leur apprendre h lire ni à écrire, par suite de sa profonde 
ignorance, ou par suite du manque de livres ou d'autres objets 
nécessaires, ou encore s'il néglige habituellement de remplir et de 
soigner les certificats de fréquentation de Tccole. 

Tout autre certificat délivré après par ce maître d'école ne sera 
plus valable, à moins de Tapprobation écrite de Tinspecteur. Le 
maître d'école et le chef de Tusine peuvent toujours en appeler au 
ministre contre la décision de l'inspecteur . 

Les jeunes ouvrières et les femmes ne peuvent être employées 
dans les fabriques de faïences avant six heures du matin ou après 
six heures du soir, excepté dans les cas spécifiés ci-après. 

Les mêmes ne peuvent jamais être employées le samedi après 
deux heures, sous quelque prétexte que ce soit. 

Entre le 30 septembre et le 1*' avril suivant, les enfants, les 
femmes et les adolescents peuvent être employés , excepté le 
samedi, entre sept heures du matin et sept heures du soir, dans les 
conditions suivantes : Usera donné avisa l'inspecteur de l'intention 
d'employer ainsi les enfants, les adolescents et les femmes pendant 
une période à fixer, mais qui ne doit pas être moindre d'un mois. 
Cet avis, approuvé par l'inspecteur s'il y a lieu, sera affiché à 
l'entrée de la fabrique d'une manière permanente pendant la 
période pour laquelle il est valable. 

Au moins une heure et demie de temps, pour les repas, doit être 
accordé à chaque femme et jeune ouvrier, entre sept heures et 
demie du matin et six heures du soir. Un repos d'une heure doit 
être donné soit en une ou plusieurs fois avant trois heures. 

Aucun enfant adolescent ou femme ne peut être employé plus que 
cinq heures, avant une heure de relevée, sans jouir d'un temps de 
repos de trente minutes. 

Après le 26 janvier 1866, les enfants ainsi que les adolescents 
ou \fs femmes ne pourront plus être employés pendant les temps 
de repos ni même rester pendant ces temps dans une chambre quel- 
conque de l'usine servant à la fabrication. Après cette même époque, 
toutes les femmes et les adolescents devront avoir les mémos heures 
de la journée, pour prendre leurs repas. 

Avant comme après cette date du 26 janvier 1866, les femmes. 
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les adolescents ci les enfants ne pourront plus séjourner pendant les 
heures des repas, ni prendre leur repas dans les chambres où a lieu 
la mise en vernis, la dessiccation des vernis et le nettoyage ou le 
brossage des biscuits. 

En Angleterre et en Irlande, les femmes , les adolescents et les 
enfants ne peuvent pas travailler le jour de la Noël ou du Vendredi - 
Saint et en lilcosse aucun des jours de ièie consacrée. 

I^s enfants, les adolescents et les femmes doivent avoir en outre 
huit jours de congé [half-hoUdays] chaque année, soit ensemble, 
soit séparément. Chacun de ces congés durant au moins un demi- 
jour. Quatre de ces congés doivent être donnés entre le 1 5 mars et 
le \ *" octobre. 

Le congé n entraîne pas la cessation du travail dans la fabrique 
ce jour-là, à moins que lavis n'en ait été affiché dès la veille à 
rentrée de Tusine. Pendant ce jour de congé les femmes, les 
adolescents et les enfants ne peuvent pas être employés dans la 
fabrique. 

11 n est pas légal de prolonger les heures de travail pour regagner 
le temps perdu, à moins d'en informer le sous-inspecteur et d affi- 
cher à l'entrée de la fabrique l'avis qu'il délivrera i\ ce sujet. 

Dans les fabriques où l'eau sert de force motrice, le temps perdu 
par le manque d'eau ou par le trop d'eau, peut être regagné dans 
les six mois qui suivent l'arrêt. Dans cette circonstance, les enfants 
peuvent être employés entre cinq heures du matin et sept heures 
du soir, ou chaque jour une heure en plus que la durée légale du 
travail, excepté le samedi, et chaque femme ou adolescent peut être 
employé onze heures et demie, entre cin(| heures du matin et sept 
heures du soir, excepté le samedi. Toutefois le temps de travail 
avant six heures du mitin et apn^s six heures du soir, pendant 
leipiel œs personnes seront ainsi occupées, ne peut pas, au total, 
dépasser une heure. 

Dans les usines dans lesquelles la partie de l'outillage mû iKir 
l'oau a (lii être arrêté, par suilo du manque d'eau ou de sa trop 
jrrando ahoiidanco, los pMnmos ot les adolescents employés ;^ cette 
partie do Toulillage |)'.'uveut rei^aguor le temps perdu en travaillant 
p<M)(l.in( la nuit (pii suit le jour du chômage, entre six heures du 
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soir et six heures du matin, excepté le samedi ; mais ces personnes 
ne peuvent pas être employées plus de dix heures et demie sur 
vingt-quatre et de plus elles ne peuvent pas être employées plus de 
cinq heures consécutives sans une cessation de travail d au moins 
trente minutes. 

Tous les murs intérieurs, plafonds etc., qu'ils soient plfttrésou 
non, ainsi que tous les passages, cages d'escaliers, etc., qui nont 
pas été peints à Thuile depuis sept ans, doivent étro blanchis à la 
chaux une fois au moins chaque quatorze mois. Tous les murs 
intérieurs, plafonds, etc., qui sont peints h l'huile doivent être 
nettoyés à l'eau chaude et au savon une fois au moins sur quatorze 
mois. 

Ces prescriptions de blanchissage à la chaux ne sont pas appli- 
cables aux chambres de faïencerie qui ne servent que pour l'emma- 
gasinage des produits. 

Chacune des fabriques auxquelles ce règlement est applicable 
sera nettoyée et ventilée de manière u rendre autant que possible 
inoffensifs les gaz, les poussières et autres impuretés engendrées 
par la fabrication et qui peuvent être nuisibles à la santé. 

Pour éviter le défaut de propreté et de ventilation qui pourrait 
être le fait de la mauvaise volonté ou de la néghgence des ouvriers, 
le chef de l'usine doit faire des règlements spéciaux pour aider à 
l'accomplissement, par les travailleurs, des conditions qui peuvent 
assurer la propreté et la bonne ventilation des ateliers. 

L'amende à infliger pour chaque infraction à ces règlements ne 
peut dans aucun cas dépasser une livre. 

Ces règlements particuliers ne sont valables qu'après avoir été 
approuvés par un des ministres de Sa Majesté. L'inspecteur des 
fabriques du district en certifiera au besoin des copies, ce qui sera 
considéré comme la preuve de leur approbation. 

Des copies imprimées et bien lisibles de ces règlements seront 
affichées h deux ou à un plus grand nombre de places apparentes 
de l'usine, et, en outre , un exemplaire imprimé sera délivre ik 
chaque ouvrier qui en fera la demande. 

Le volant commandé par la machine h vapeur ou par la roue 
hydraulique, (ju'il se trouve h l'intérieur ou h l'extérieur des liAti- 
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limeDts ainsi que chaque partie desdits moteurs près desquels les 
enfants et les jeunes ouvriers doivent passer ou travailler, et toutes 
1(^ communications de mouvement près desquelles les femmes, 
ninsi que les jeunes ouvriers passent ou sont occupés, doivent être 
convenablement isolées ou entourées de barrières ou de grillages, 
qui ne peuvent, dans aucun cas, être enlevés pendant que les ma- 
chines sont en mouvement. 

Quand un chef d'établissement a été prévenu par écrit par 
l'inspecteur ou le sous inspecteur que Tune ou Tautre partie de la 
machine ou des communications de mouvement lui paraît offrir du 
danger pour les ouvriers, il doit faire isoler cette partie dans les 
quatorze jours, ou demander sans délai que la question soit soumis* 
à un arbitrage et désigner immédiatement un arbitre; et si celui- 
ci est d'avis'que le travail de préservation est nécessaire et possible, 
le chef doit le faire exécuter et veiller à son entretien. Dans aucun 
cas il ne peut être permis aux femmes, aux adolescents ni aux 
enfants de nettoyer un arbre de couche en mouvement ni de tra- 
vailler entre les communications de mouvement d'une machine se 
réglant elle-même, pendant que cette machine est en mouvement. 

Lorsque, p^ir suite (raccident, une personne quelconque de la 
fabrique est blessée, de manière à ne pas pouvoir reprendre son 
travail le lendemain avant neuf heures du matin, le chirurgien 
chargé de délivrer les certificats en sera prévenu par écrit dans les 
vingt -quatre heures. 

Le chirurgien doit s*informer de la nature et des causes des bles- 
sures et en faire rapport h Finspecteur. Dans ce cas le chirurgien a 
le même pouvoir que l'inspecteur et peut entrer dans la chambre où 
travaillait la personne blessée. 

\jQ ministre peut autoriser un inspecteur à réclamer des dom- 
mages en faveur de la personne qui a été blessée. 

Ces dommages seront payés à la victime elle-même ou pour son 
usage et h son bénéfice de la façon qui sera indiquée par le ministre. 

Ui plainte doit être déposée dans les deux mois qui suivent le 
d('*lit, excepté lorsqu*il s*agit de contraventions |K)ur lesquelles les 
peines à prononcer sont laissées h Tappréciation du juge, ou bien 
|M)ur travail le jour de la Noël, du Vendre<li Saint et des fêtes con- 
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sacrées, enfin pour ne pas avoir accordé les huit jours de congé 
requis, cas dans lesquels la plainte peut être ajournée pendant trois 
mois. 

Toute plainte doit être entendue par deux ou un plus grand nom- 
bre de juges de la juridiction du district dans lc<iuel a eu lieu le 
délit, ou d'un district voisin, pourvu qu'il ne soit pas éloigné do 
plus de huit kilomètres du lieu du délit. L'amende et les frais pou- 
vent être recouvrés par saisie dos marchandises et du mobilier de la 
partie condamnée. 

I^ chef ou celui qui occupe une fabrique dans laquelle une con- 
ravcntion a été commise, est responsable avant tput autre et doit 
payer la condamnation; mais si un agent, un surveilUant ou un 
ouvrier est coupable, il pourra être traduit en justice, et, s'il est 
prouvé que le chef a fait tout ce qui était possible pour éviter cette 
contravention et que Tagcnt, le surveillant ou louvrier s'en est 
rendu coupable sans son consentement ou sa participation, et à son 
insu, alors c'est le contrevenant qui doit payer la condamnation. 

Quand l'inspecteur ou le sous-inspecteur est convaincu que le 
chef a pris toutes les mesures qui étaient en son pouvoir pour faire 
respecter la loi, et que le délit a été commis sans son consentement 
ou sa participation, mais h son insu et contre ses ordres, il doit 
poursuivre l'agent ou l'ouvrier qu'il croit coupable et non pas le 
chef. 

En cas de contravention pour manque de propreté ou de venti- 
lation, le tribunal peut en plus ou en places de l'amande, à son 
gré. exiger que dans un temps donné il sera fait usage de tel ou 
tel moyen à indiquer pour mettre l'usine en ordre ; il peut accorder 
une prolongation de délai, mais si à l'expiration de ce délai ou de la 
prolongation le nécessaire n'a pas été fait, le chef de l'établissement 
sera condamné à une amende qui ne pourra pas dépasser 25 francs 
par jour, jusqu'à ce qu'il ait fait disparaître la contravention 
signalée. 

Toute personne qui en aura employé d'autres contrairement au 
Factory Acts ou qui aura employé un enfant sans certificat du 
maître d'école, alors qu'elle n'est pas parente de cet enfant ou 
qu'elle ne profite pas do son salaire, sera passible d'une amende 
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(le 25 francs ù 75 francs pour chaque enfant ou adolescent ainsi 
employé, et si la contravention a eu lieu la nuit, cette amende sera 
de 50 francs à i25 francs. 

Les parents ou les personnes qui profitent du salaire d'un enfant 
ou d'un adolescent employé contrairement au règlement qui pré- 
cède, ou qui négligent de les envoyer a Técole, sont passibles d'une 
amende de 6 francs 25 centimes à 25 francs. 

Si une personne a été blessée parce que l'on a négligé d'isoler la 
machine et de prendre toutes les précautions indiquées plus haut 
ot recommandées par l'inspecteur, le coupable sera puni d'une 
amende de 250 francs à 2,500 francs. Cette amende peut être ac- 
cordée , excepté en Irlande , à la personne blessée ou recevoir une 
autre destination, selon la décision du ministre. 

Celui qui aura fait, donné, signé, contre-signe, contrefait ou em- 
ployé un des certificats spécifiés dans le présent Act sachant que ce 
certificat était faux ou fait avec de mauvaises intentions, ou bien 
encore celui qui aura participé à la fabrication d'un faux certificat 
ou d'une fausse inscription sur un registre d'entrée ou sur des rap- 
ports ou avis spécifiés dans cet Act ; enfin celui qui aura signé une 
fausse déclaration dans lun ou l'autre des cas rappelés dans cet Act 
sera passible d'une amende de \ 25 francs à 500 francs ou à un em- 
prisonnement ne dépassant pas six mois. 

L'amende pour toute contravention non spécifiée au Factory Act 
sera de 50 francs à 120 francs. 

Ces amendes doivent, excepté dans le cas d'une disposition par- 
ticulière du jugement, être appliquées, sous la direction du ministre, 
au fonds des écoles de jour pour l'éducation des enfants des fa- 
briques. 

Le défaut de propreté ou de ventilation conformément à ce qui 
a été dit sera puni d'une amende de 75 francs h 250 francs. 

Ces amendes, ainsi que celles pour contraventions aux règle- 
ments particuliers, sont recouvrables par la contrainte par corps. 

Ces jugements ne sont point sujets à appel, excepté dans le cas 
de condamnation h l'emprisonnement ou a une amende dépassant 
95 francs. 

L'appel peut être fait î\ la session générale ou trimestrielle du tri- 
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bunal du comté, si cette session a lieu douze jours au moins après 
le jugement. Toutefois, avis de cet appel et des raisons sur les- 
quelles il est fondé doit ôtrc donné à l'inspecteur ou au sous- 
inspecteur dans les trois jours qui suivent le jugement et sept jours 
francs avant la session. Deux garanties ou cautions doivent iHrc 
présentées et admises sept jours francs avant la session, afin d as- 
surer le jugement et le recouvrement des frais. Si lappcl n'est pas 
admis ou si le jugement est confirmé le tribunal doit condamner en 
outre rappelant aux frais. 

Jusqu'au 26 janvier i86o, les cnfiints n'ayant pas moins de onze 
ans peuvent être employés pendant le même temps et aux mômes 
conditions que celles auxquelles on peut, conformément au Faclory 
Acty employer les jeunes ouvriers de plus de treize ans. 

Jusqu'au 26 janvier 1867, les enfants n'ayant {)as moins de douze 
ans peuvent être employés, conformément au Factory Act pendant 
le même temps et aux mômes conditions (pie ceux ayant plus de 
treize ans. 

La prescription ([ui défend de laisser travailler et même séjourner, 
pendant les temps des repas, les femmes, les adolescents et les en- 
fants dans les ateliers de travail ne sera applicable aux faïenceries 
qu'à dater du 26 janvier 1 866. 

Comme complément de cet arrêté nous donnons ci-dessous le 
règlement spécial relatif au nettoyage et à la ventilation des faïen- 
ceries, tel qu'il a été adopté le 21 novembre 186i de commnn 
accord entre les fabricants la chambre de commerce et l'inspecteur 
du district des poteries : 

Art. 1*'. Les ouvriers ne peuvent on aucune fat;on changer les 
moyens employés pour assurer la ventilation des divers ateliers. 

Art. 2. Les ateliers des ouvriers en pièces plates, dos mouleurs 
en creux, des ébaucheurs, des tournasseurs et des mouleurs seront 
arrosés et balayés chaque jour, par chaque ouvrier à son tour (ou, 
par son délégué) Tous les autres ateliers, excepté les magasins, 
seront balayés et nettoyés au moins une fois par semaine par les 
ouvriers que le surveillant chargera de ce travail. Chaque table ou 
banc de travail sera lavé ou nettoyé au moins une fois par semaine 
par la personne qui y est occupée. 
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Art. 3. Les chambres d^encastagc [swjger Iwuses) seront arrosées 
et balayées après chaque enfournement. 

Art. 4. Les escaliers des divers ateliers seront balayés et net- 
toyés au moins une fois par semaine par l'ouvrier de ces ateliers 
qui aura été désigné par le surveillant de ce département. 

Art. 5. Pour tout ce qui est relatif à la propreté, si la fabrique 
a chargé quelqu'un de ce service, il sera responsable pour les con- 
traventions. 

Art. 6. 11 est défendu de fumer dans les ateliers pendant les 
heures de travail. 

Art. Il est défendu de laisser entrer des chiens dans les ateliers. 

Art. 8. Pour chaque contravention à ce règlement tous les ouvriers 
de Tatelier où elle a eu lieu seront responsables, h moins qu avant 
l'application de la condamnation le véritable coupable n'ait été dé- 
couvert. 



»••« 



GSontrat d'apprentissage passé en 1731. 

Par le présent contrat passé le 23** jour du mois d'août de* U 
5"* année du règne de notre souverain Georges II, ou de 1731, 
entre les sieurs Ralph Wood, de Bursiem, dans le comté de Staf- 
ford, meunier, et Aaron Wood, son fils, d'une part, et D' Thomas 
NVcdgwood (1 ), potier de Bursiem, d'autre part, il a été convenu que 
ledit Aaron Wood, conformément à son désir et à son consentement 
et d'accord aussi avec la volonté et même l'ordre de son père, s'cn- 
giige par le présent à travailler comme apprenti, sous ledit sieur 
b^ Thomas Wedgwood, pour l'art, le commerce , et les myslèri^ 
de potier et afin d'apprendre savoir : à tournasser (le guillochage 
étant excepté), à garnir; enfin pour tra\ ailler avec ledit Thomas 
Wedgwood depuis le onzième jour de novembre prochain ou de 
la Saint-Martin jusqu'à la (in bien accomplie du terme de sept ans 

[ I ] Père du célèbre Josiah Wedgwood. 



FABRICATION b£S FAÏENCES FINES EN ANGLETERRE. 335 

prciiidiqué. Pour lequel terme ledit Aarou Wood, en qualité d ap- 
prenti dudit maître, servira loyalement dans ce qu il commandera 
de légal et d*honnéte. Il travaillera avec économie et de manière à 
ne pas gâter la marchandise d'une manière déréglée, et il ne pourra 
en disposer en faveur de qui que ce soit. Il est entendu que sans la 
permission de son maître il ne pourra s*absenter pendant les heures 
de travail, enfin qu'il travaillera bravement et fidèlement pendant 
le susdit terme d'engagement. 

Ledit Ralph Wood aura soin, pendant ce terme de sept ans, 
d'approvisionner son fils de vêtements, soit de toile, de laine ou 
autres ainsi que de nourriture et de l>oisson, enfin de lui procurer 
le logement et le lavage ainsi que tout ce qui est nécessaire pour un 
apprenti dans le travail qu'il entreprend. De son côté ledit sieur 
Thomas Wedgwood enseignera et instruira ou fera enseigner et 
instruire pendant ce terme ledit apprenti Aaron Wood dans les 
détails du commerc-e du potier, ainsi que dans le tou massage et le 
garnissage, jusqu'à la limite de ses capacités et d'après la meilleure 
méthode et les meilleurs procédés. 

Ledit D' Th. Wedgwood promet et seqgage en outre à payer 
audit apprenti pendant les 1'', ^*, et 3* années de son apprentis- 
sage la somme d'un schelling par semaine en bonne et légale 
monnaie de l'Angleterre, et pendant les 4*, 5* et 6* années d'ap- 
prentissage la somme pleine de quatre schellings de la même mon- 
naie pour chaque semaine de travail. Ledit Th. Wedgwood s'engage 
en outre par le présent à donner annuellement audit apprenti, 
outre le salaire ci-dessus indiqué, une paire de souliers, pendant la 
durée du contrat. 

Fait et signé les jours, mois et an que dessus et en présence de 
deux témoins qui ont aussi signé. 



Pièce curietise indiqiianl que l'Angleterre devait s approvi- 
sionner de poteries sur le continent, vers le xvi« siècle. 



REQUETE DU StRl'R WILLIAM SIMPSON, MARCHAND, A LA RELNE ELISABETH. 

Attendu que le sieur Garnot-Tynes, un étranger demeurant h 
Aix-la-Ghnpclle (Acon], dans un pays au delà de la mer et qui 
ii\*st ])as un sujet de Sa Majesté, accapare toutes les poteries faites 
à Cologne, les pots à boire en grès, et les transporte seulement dans 
le royaume d'Angleterre et les vend, — qu'il plaise h Votre Majesté 
garantir audit sieur Simpson plein pouvoir et seule licence pour 
pouvoir trans[)orter et introduire dans ce royaume les mêmes ou 
tout à fait pareils pots à boire ; et ledit sieur Simpson peut vous 
assurer que cela ne sera préjudiciable à aucun sujet de Votre 
Majesté, mais qu'il les approvisionnera abondamment, qu*il leur 
vendra à un prix aussi raisonnable que les autres ont vendu 
jiis({u'ici. 

Il s'engage aussi à doubler les droits de douane payés jus(iu ici 
dans les meilleures années. 

Il veut aussi introduire la fabrication de ces pots dans quelques 
villes en décadence de ce royaume, et de la sorte plusieurs centaines 
de pau\res gens auraient de l'ouvrage. 
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nPIS DE COlPOSiTiONS IIPLOYÉES DANS LE STiFFORSSHiRE. 



L ancienne faïence fabriquée par Jusiab Wedgwood sous le nom 
(le cream cohur et iinilAÎe sur le conlinenl sous celui de terre (Je pipe 
se coni)>osail dans les limites suivantes. 



Vernis n" /. 




Sable quarUcux. . 30 a 40 




Carbonate de soude . 1 5 à 20 


fpitlé. 


Nitre 2a 5 




Miuium . . . . 35 à 45 





PATK : 

Argile plastique . . . . 75 à 85 
Silex ou sable 25 à 45 

Vernis n» S. 
PegmatiJLe. . . . 20 à 30 
Silex ou sable . . 25 à 15>fritté. 
Cristal (tessons). . 40 à 5 
Miuium ou (équiva- 
lent de blanc de 
plomb . . . . 45 à 40 

Li faïence Une anglaise, actuelle, (|ue Ton peut désigner sous le 
nom de feldspiithique, rentre dans Tun ou Tautre dos types dont 
nous allons donner la composition-limite. 

Pour faïence fine ordinaire. 

PATE A. 

Hauteur. Densité. 



Pour les den- 
sités (Toir p. 00 
01 et GSj. 



Argile plastique ... 4 7 pouces 


24oncesàlapint 


Kaolin 9 » 


26 


»^ 


Silex ou flint .... 64/2 » 


32 


» 


Pegmatite ou feldspath. 3 » 


32 


» 


PATE B. 






Argile plastique. . . 


• 


30 à 25 


Kaolin 




30 


■ ■>%■ %^ ■«•Ma ■ 9 • 9 m 

Silex ou flint. . . . 


• 


25 


Pegmatite ou feldspath 


■ 


15 à 20 



400 



22 
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Voici deux glaçures qui s'appliquent indi;>tinc(cinent sur Fuue 
ou sur lautre de ces pâtes. 

FriUen^l. FriUen^t. 

Borax 30 30 

Kaolin 5 40 

Carbonate de chaux . . . 20 44 

Feldspath ou pegmali te. .30 46 

Silex 45 30 



400 400 

Quelle (fue soit celle de ces deux frittes dont on fasse usage, on 
CDiiiposc définitivement la glaçure comme suit : 

Fritte 50 

Feldspath ou pegmatiie 25 

Carbonate de plomb ou son équivalent en minium. 35 

En ajoutant ;i p. c. de baryte à la composition de la fritie u" \ , 
elle ]K'ut servir a former un vernis sans plomb, comme suit : 

Fritte u° I barytée 80 

Kaolin 45 

Feldspath ou pegmatite ... 5 

400 
COMTOSITION TOUR GRANITE OU DEMI-PORCELAliNE. 

PATE A. PATE B. 

Uattleur. Densité. 

Argile plastique 44 pouces à i4 onces. 10 x ^ . 

^ '^ ^ '^ 1 Quand on emploie 

Kaolin 44 » 26 » 40 l lercWswiUideRi- 

Silex 7 » 32 » 28 I menteroopeab 

' dose. 
Pegmatite ou feldspath . . 4 » 32 » 22 

DIVERS VERNIS OU GLAÇURES POUR CES PATES. 

Fritie w« / . Fritte no 2. Fritie n* J. 
Borax 35 32 33 

Feldspath 48 30 « 25 

Carbonate de chaux ... 17 40 48 , 

f ATfclégcredose 

Silex ou flint 19 20 24 \ d^oiyde de cobalt 

.... * ,. . / potir obtenir une 

Kaolin 6 5 " [ Icinle bleuâtre. 

Soude 5 potasse 3 » 

400 400 400 
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Moyennement le vernis est définitivement composé comme suit 

Fritte ^ 40 

Carbonate de plomb ... 20 

^Feldspath 25 

Silex 45 



100 



Parfois on <ijoiile à ces vernis une petite quantité d'oxyde d'étain 
|M)ur donner un peu d'opacité. 

Pour les bleus d'impression paicinys, on peut les former en mé- 
langeant : 



Oxvde de Cobalt . 
Sulfate de baryte . 

Craie 

Sulfate de chaux . 
Oxyde de zinc . . 



3i à GO 

à 4i 

9 à 42 

!l à 12 
43 à 30 

Des uiéian;.:es de feldspatii, de sai)lo et de horax, ou bien encore 
de sible, de Inirax el de minium/peuvont aussi servir de l'ondanls 
[u)ur Toxyde de col)all. 

Voici une série de compositions a|)plicables, selon .M. Salvelal, à 
la peinture des majoliques et autres produits de 1 espèce : 



Sable ou fcldspatb . 
Minium .... 
Borate de chaux. . 
Oxvde de cobalt . . 
Oxvdt» de cuivre . . 

m 

Oxvde de fer . . . 
Chroma te de j>otasse 



BIca. 


Yen. 


Dran. 


Jaaiie. 


4,000 


4,000 


1,000 


4,000 


4 ,500 


1,500 


t,o00 


4,300 


oOi) 


300 


500 


500 


iO 









300 



200 



25 
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Voici deux glaçurcs qui s appliquent indistinctement sur Tuuc 
ou sur Fautre de ces p&tes. 

FrUlen^l. FriUen^'t. 

Borax 30 30 

Kaolin 5 40 

CarboDato de chaux . . . 20 14 

Feldspath ou pegmati te. .30 16 

Silex 45 30 



400 400 

Quelle que soit celle de ces deux frittes dont on fasse usage, on 
compose définiti veulent la glacjure comme suit : 

Fritte 50 

Feldspath ou pegmatite 25 

Carbonate de plomb ou son équivalent en minium. 25 

Va\ ajoutant 5 p. c. de baryte à la composition de la fritte n" \ , 
elle peut servir a former un vernis sans plomb, comme suit : 

Fritte u» 1 barytée 80 

Kaolin 45 

Feldspath ou pegmatite ... 5 

100 
COMPOSITION POUR GRANITE OU DEMI-PORCELAINE. 

PATE A. PATE B. 

Uautear. Densité. 

.Vrgile plastique 44 pouces à 24 onces. *^ \ o nd i' 

Kaolin 4t » 26 » 40 ( lc"êldiMthde N^ 

.« / Tcllcf. H faol ans- 
Silex 7 » 32 » 28 I menteroopeata 

Pegmatite ou feldspath . . 4 » 32 » 22 

DIVERS VERNIS OU (iLAÇURES POUR CES PATES. 

Fritte w» / . Fritte w> 2. Fritte n» 3, 
IJorax 35 32 35 

Feldspath 48 30 #25 

Cjirbonate de chaux ... 47 40 48 , 

o... -. . .^ > ^. f Aveclëacrcdo^e 

Silex ou flmt 19 20 24 \ d oiyde de robalt 

t- ,. * ,« . / pour obtenir une 

Kaolin b 5 » [ feini 



leinle bleiiàire. 



.Soude 5 potusse 3 » 

100 400 400 
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Moyciinenicnl le vernis est définilivemcut composé connue suit 

Fritle 40 

Carbonate de plomb ... 20 

^Feldspath 25 

Silex 45 



100 



Parfois on ajoiile h ces vernis une j)elitc quantité d'oxyde d'clain 
poin* donner un peu d'opacité. 

Pour les bleus d'impression paLclinjSj on peul les former en mê- 



la hgcant : 



Oxyde de Cobalt . 
Sulfate de baryte . 

Craie 

Su 1 rate do chaux . 
Oxyde de zinc . . 



3t à ()0 
!) il 12 
!) à M 
î» à 12 

13 à 30 



IVs mélan.iresde feldspath^ de sai)K' el de Iiorax, ou bien encore 
de sable, de borax el de minium,' peuvent aussi servir de fondants 
pour l'oxyde de coliall. 

Voici une série de conïpositions applicables, selon M. Salvelal, à 
la )>einturc des majoli(pies et autres produits de l'espèce : 



Sable ou k'Ids]»ath . 
Minium .... 
Dorate de chaux. 
(>x\dede <;ol>ult . . 
Oxvde de cuivre. . 
Oxvde (k» fer . . . 
Chroma te de [»otasse 



Blou. 


Vorl. 


nruii. 


Jaaiic. 


1,000 


1,000 


1,000 


1 ,000 


1 ,500 


1,500 


1 .500 


1,500 


:;o) 


500 


500 


500 


M) 









300 



200 



25 



EXPLICATION DES FIGUUËS. 



Fig. \ . Coupe des terrains à Tune (les exploitations d'argile 

plastique à Wareham (Dorsetsliire). 

Fig. 2. Patouillard à axe horizontal. — Élévation verticale, la 

partie antérieure de renvelop))e ct<int supposée enle- 
vée. 

Fig. 3. Coupe suivant AB de iig. 2. 

On voit par ces deux dessins que Tappareil se com- 
pose d*un arbre horizontal en fer de S^^O environ de 
longueur, supporté par deux coussinets CC et portant 
à Tune de ses extrémités D un engrenage L de 1 "*25 de 
diamètre qui sert à lui communiquer le mouvement. 

intérieurement aux deux coussinets, trois plateaux 
en fonte E, F. G de 1 "*2o de diamètre ont été calés sur 
cet axe. Ces plateaux portent chacun à leur circon- 
férence six échancnires destinées à n^œvoir et à main- 
tenir six pièces IL H parallèles à Taxe. 

Chacune de celles-ci porte, à des distances égales, six 
ouvertures carrées dans les({uelles \iennent s'engager 
les bras en bois I, dirig('»s dans le sens des rayons des 
plateaux. 

Ces bras, (|ui sont au nombre de .'^6, et qui s'étendent 
à 9o centimètres de l'axe, sont maintenus en place au 
mo>en de clefs ou de coins en bois KKqui les pressent, 
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perpendiculairernent k leur longueur, on traversant les 
pièces HH. 

Enfin la partie de ce système intérieure aux coussi- 
nets est logée dans une caisse fixe, circulaire, en bois, 
do 2 mètres environ de longueur et de 1*"80 de dia- 
mèti*e. 

Un intervalle do trois centimètres destiné à faciliter 
le jeu de lappareil a été ménagé entre les bras I et 
lenveloppe circulaire, ainsi quentre les extrémités 
des pièces horizontales II ^t la^^ fonds de celte enve- 
loppe. 

La fig. 3 indique la partie NN de Tenveloppe circu- 
laire, qui est mobile et qui peut être àiée au besoin 
pour visiter Tappareil, ainsi que la trémie M, par 
laquelle a lieu le chargement. 
Fig. 4. Coupe verticale d'un moulin à blocs anglais. 
Fif<. o. Projection horizontale. 

Â. enveloppe métallique. 
B,B. Poutrelles en fer supportant la cuve. 
C,C. Pièces de bois servant h pousser les blocs IIH. 
Les rainures K,K, dans lesquelles passent l&s bou- 
lons qui relient ces pièces aux bras du moulin, per- 
mettent de les descendre au fur et à mesure de Tusuro 
du pavement. 

R.R, joints boulonnés à laide desquels les quatre 
bras sont réunis autour de Taxe P. 

On voit en F,G, la courbure des bras dans le sens 
vertical, et en RS celle dans le sens horizontal. 

MM. Cercle en fer fixé à l'extrémité des bras pour 
empêcher les blocs d'arriver contre la cuve. 
Fig. 6. Disposition générale d'un moulin à faïence dans le Staf- 
fordshire. 

A. Cylindre à vapeur de la machine motrice. 
BB. Balancier de celte machine, 
ce. Volant. 
FF. Chaudières. 
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D. Roue ou pignon moteur. 

EE. Grands engrenages commandés par ce pignon 
et communiquant leur mouvement aux arbres de 
couche GG qui passent sous les cuves HH. Au moyen 
des roues d'angles calées d'une part sur les axes dos 
cuves, et d'autre part sur les arbres GG, ceux-ci font 
mouvoir les bras des cuves et conséquemmenl les 
meules ou blocs qui se trouvent devant chacun deux. 

H. Cuves d'un plus petit diamètre pour les ver- 
nis, etc. 

MM. Patouillards pour délayer et décanter les ma- 
tières brovées. 
K. Monte-charge mû par la machine pour élever les 

wagons au niveau des cuves. 

LL. Chemin de fer pour conduire près des cuves h»s 
sid)stances à broyer. 

PP. Fours h calciner les silex. 

NN. Cylindres broyeurs pour concasser les silex 
après leur cnlcination. Ces cylindres servent aussi 
pour diviser les {>egmatites avant leur entrée dans les 
cuves. 

RR. Four pour la préparation des frittes à vernû?. 

ZX. Grue pour placer les meules ou blocs dans les 
quatre grandes cuves, et pour les en retirer. 
Fig. 7. Cou])e verticale d'un nouveau moulin à blocs, h mouve- 
ment supérieur et à cuve annulaire. 
Fig. 8. Projection horizontale de ce moulin. 

A, A. Parois extérieures des deux grandes cuves do 
7 mètres environ de diamètre que comprend l'appareil . 

BB. Paroi intérieure limiUint la partie centrait* 
de 3"50 de diamètre ([ui ne sert pas au broyajîc. 

ce. Coloïnies en fonte fixées verticalement au 
centre de chaque cuve pour supporter les coussi- 
nets LjLet pour ser\ ir d'axe ou do tourillon au\ col- 
liers en fonte D, 1), de 1 mètre environ de hauteur. 
au\((uels sont fixés les huil br.is Kdecha(jue cuve. 
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Ces bras formés do ]>oiUrelles en fer, courbés à leur 
extrémités, comme on le voit eu EE sur la fig. 7. sont 
reliés entre eux par les cercles W,W, etc., consolidés 
par les armatures T et Z, ainsi que par le cercle fixé ù 
leur extrémité pour retenir les blocs en place. 

H, H, Engrenage en plusieurs pièces, de trois mètres 
de diamètre, fixés horizontalement sur les bras, con- 
centriquement à l'axe et servant à les faire mouvoir. 

K,K. Pignons calés sur rarl)re moteur pour com- 
mander les engrendfi;es H. 

Chacun de ces pignons pouvant être reculé facilement 
sur cet arbre, le mouvement des bras de Tune ou de 
lautre cuve peut ôtre arrêté à volonté. 

N,N et L,L, supports de larbre moteur. 

Cet arbre porte à son milieu deux manivelles 00, 
réunies à leur extrémité par un tourillon, auquel vient 
s'adapter la bielle P de la machine qui mot le système 
en mouvement. Par cette disposition. Tune ou Tautro 
des deux manivelles peut être rendue libre et alors la 
machine ne travaille plus que d'un seul cùlé. 

S, S. Blocs broyeurs. 

V, V. Volants de la machine. 
Fipf. 9. Projection verticîile d'une paire de cylindres broyeurs. 
Fig. 10. Coupe suivant AA de figure 9. 

B,B. Axes en fer de 7 centimètres de côté sur les- 
quels sont emmanchées des rondelles SS, en fonte, de 
25 centimètres environ de diamètre sur 5 centimètres 
d'épaisseur. Chacune de ces rondelles porte, à sa 
circonférence, une douzaine de grosses pointes ar- 
rondies, et chaque cylindre comprend douze de ces 
rondelles. Comme celles-ci ne sont pas serrées les 
unes contre les autres, ni contre l'axe , elles peuvent 
légèrement .s'incliner au besoin. Elles sont en outre 
placées de manière que les dents do Tune d'entre 
elles soient vis-à-vis dos creux do celle qui lui est con- 
tigue. 
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R,R. Coussinets qui maintiennent les cylindres en 
place. 

T, T. Engrenages servant à communiquer le mou- 
vement au système. 

Chacun des cylindres est armé d'un engrenage sem- 
blable, et chacun de ceux-ci est en communiai tion avec 
le moteur. 
Fig. 1 \ . Moulin à couleur écossais. — Projection horizontale des 

huit cuves et de la roue motrice. 
Fig. 12. Coupe verticale de Tune des cuves. 
Fig. 13. Coupe horizontale. 

AB. Engrenage horizontal de 1^50 de diamètre 
placé sous le plancher et servant à communiquer le 
mouvement aux huit petites cuves C,C qui Tentourents 

D, D. Petits engrenages calés sur l'arbre de chaque 
cuve et communiquant avec la roue motrice. 

EE. Sol ou plancher de Tatelier. 

H. Meule ou bloc en silex {chert) dont doux des trois 
faces verticales sont dirigées suivant h's rayons delà 
cuve ; et la troisième, de forme circul.iire, occupe les *'5 
du pourtour de cette cuve. 

P. Pavement de la cuve en silex . 

R, R. Bras en T du moulin. 
Fig. 14. Four à silex. Coupe verticale. 

AA. Cheminée. 

P. Porte de chargement. 

B. Grille pour retenir les silex et pour allumer le feu. 

R. Porte pour soigner les premiers fiMix. Cest par 
l'ouverture B que sortent les silex a|)rès cuisson et 
lorsque Ton ôte la grille. 
Fig. 15. Tamis sur glaces. Vue de côté. 
Fig. 15 a. Tamis sur glaces. Projection horizontale d'un jeu. 
Fig. 1 5 b. Coupe verticale, suivant ZX de fig. 1 o a. 

AA. Caisse sur et dans laquelle a lieu le tantisage. 

B,B. Tamis ronds en soie avec cercle ou enveloppe 
en Imm's. 
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D,D, E,E. Deux plaques en cristal ou en verre sur 
lesquelles glisse chaque tamis. 

C, C. Canal pour conduire la barhotinc au-dessus 
des tamis. 

H, H. Arbre moteur commandé par la poulie K. Cet 
arbre porte deux manivelles et un coude pour mou- 
voir les trois tringles GG, auxquelles elles communi- 
quent un mouvement de va-et-vient que celles-ci trans- 
mettent aux tamis h Taido des crochets plats ou 
poignées FF. 

PP. Poignées communiquant avec les crochets F au 
moyen de petites cordes qui passent au-dessus du 
canal CC; quand on veut arrêter un tamis pour le net- 
toyer, il suffit d'abaisser légèrement la poignée P. De 
cette façon le crochet F est dégagé du cercle du tamis 
et celui-ci est libre. 

S, S. Six ouvertures d'un centimètre environ de 
diamètre percées à peu de distance Tune de l'autre dans 
le fond du canal au-dessus de chaque tamis pour l'ad- 
mission de la barbotine. 

RR. Soupapes horizontales en bois servant à bou- 
cher au besoin les ouvertures S, S. 

La fig. 1 5, tracée à une échelle moitié de celle qui a 
servi pour les fig. 1 5 a et 1 5 A, montre le système com- 
plet. On voit que la barbotine passe par trois jeux sem- 
blables, c'est-à-dire par trois tamis avant d'être sou- 
mise au raffermissage. 
Fig. 16. Tamis suspendu. Projection horizontale d'un jeu. 
Fig. 16 a. Coupe verticale, suivant MN de fig. 16. 

A A. Caisse dans laquelle a lieu le tamisage. 

BB. Tamis ronds en soie montés sur cercles en bois. 
— Quatre de ces tamis sont placés à côté l'un de 
l'autre et serrés dans un chAssis rectangidaire en bois 
ou en zinc. 

DE, DE. Quatre triangles ou lattes en zinc ou en 
bois destinés h su.spendre le ch.'issis DD avec les quatre 
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tamis aux deux tourillons EE autour desquels le sys- 
tème peut osciller. 

flH. Arbre moteur portant une petite manivelle à 
chacune de ses extrémités. Un mouvement de rota- 
tion est communiqué a cet arbre au moyen de la pou- 
lie K. 

GG. Deux triangles de 4 mètres environ de lon- 
{^ueur, destinés h faire osciller le chAssis et les quatre 
tamis qu*il renferme. 

C. C. Canal pour amener la barbotine aux tamis. 

La barbotine passe par deux et quelquefois par 
trois séries semblables avant daller aux appareils do 
dessiccation. 

Lorsqu'on fait usage de tringles DE, DE en l>ois, 

il arrive parfois qu elles sont clouées ou fixées a leur 

partie supérieure. Leur éhsticité vient alors en aide 

et le travail en est meilleur. 

Fis:. 17. Tamis à mouvement circulaire de va-et-vient. — Eleva- 

tion verticale. 
Fii^. 18. Plan du tamis. 

AB. Arbre moteur à mouvement rotatif. 

B. Petite manivelle, de 3 centimètres environ de 
longueur, commandant la bielle BC. 

HC. Manivelle de huit à dix centimètres h laquelle 
la bielle BC fait décrire Tangle EF. 

Cette manivelle est fixée à la partie supérieure d'un 
axe vertical HD, pouvant recevoir un mouvement de 
rotation et portant h sa partie inférieure un châssis à 
quatre branches dans lequel se loge un tamis circu- 
laire ordinaire T, qui participe ainsi au mouvement 
circulaire de va-et-vient de la manivelle. 
Fig. 19. Nouveau joint pour la presse à compartiments {iiç^. 21). 

Coupe transverside. 
Fig. 20. Coupe suivant MNOP de fig. 19. 

Les tuyaux GG., amenant la barbotine au-cK^^us 
dcK compartiments (ig. 19, portent visNJt-vjs du milieu 
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de chacun de ceux-ci un bout de tuyau HH, avec 
robinet, auquel il faut réunir d*une manière bien 
ctanche le petit morceau de tuyau que porte chaque 
sac et qui sort à la partie centrale et supérieure dos 
compartiments. 

Le joint représente fig. 19 et iig. 20 est destiné îi cet 
usage. Le côté T porte h sa circonféi'ence un re- 
l)ord V, V, dont deux quarts opposés ont été enlevés, 
tandis que les deux quarts restants ont le plan de leurs 
face inférieure incliné sur Taxe du tuyau ou disposé 
hélicoïdalemont. D'autre part Fextrémité S du deuxième 
tuyau porte un élargissement avec rebord intérieur Y, Y, 
h sa partie inférieure. 

Le diamètre intérieur de ce rebord étant tîgal au 
diamètre extérieur du tuyau T et de plus deux quarts 
opposés ayant aussi été enlevés, il s'ensuit qu'en appli- 
quant les deux tuyaux Tun contre l'autre, de manière 
que les pleins du rebord Y Y passent par les vides de 
celui V V, et en tournant ensuite, au maximum, 1/4 de 
tour, on peut serrer le joint et comprimer au degré 
voulu les rondelles de cuir interposées entre les deu x 
tuyaux. 

Fig. 24 . Presse Needham et Kile, pour raffermir les pûtes. Eléva- 
tion de l'appareil. 

Fig. 22. Portion d un demi-compartiment de fig, 19, vue de face. 

Fig. 23. Deux compartiments de fig. 21. 

Coupe transversale. 

Fig. 23 bis. Coupe horizontale suivant ZX de fig. 21 . 

RR. 24 compartiments verticaux, réunis et serrés 
Tun contre Tautre, fig, 21. 

EË. Pompe h piston plongeur servant à amener la 
barbotine dans les tuyaux FF et GG et h la refouler ot 
presser dans les compartiments, quand on ouvre les 
communications H, II. La course de celle pompe est 
variable, on la diminue vers la fin de l'opération. 
A, A. Châssis en chêne qui entoure la table à rai- 
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nures pour former les demi comparliments. 

BB. Rainures, carrées, parallèles, contre lesquelles 
s applique la pièce d^étoffe formant sac. — Elles sont 
verticales lorsque la presse fonctionne, et c*est par 
leurs angles que s'écoule Teau sortant des pâtes. 
Les fîg. 23 et 23 bis montrent leur profondeur. 
Fig. 24. Pétrisseur conique. — Élévation verticale. 
Fig. 2.*). Vue du pétrisseur pardessus. 

AA. Enveloppe conique en fonte ou en tôle. 

AB. partie inférieure fixée en BB au moyen de bou- 
lons. Cette partie peut être remplacée à volonté par 
une autre d'ouverture différente. 

ce. Arbre moteur vertical. 

DD. Noyau conique en fonte fixé concentriquement 
h la partie inférieure de Tarbre moteur. Ce noyau est 
en deux pièces réunies à leur partie inférieure au 
moyen d'une frette ou anneau en fer et à leur partie 
supérieure par des boulons. C'est sur ce noyau que 
sont fixées les couteaux suivant une ligne hélicoïdale 
et à des distances de plus en plus rapprochées en descen- 
dant. 

EE. Couteaux en fer ou en acier à section transver- 
sale en losange très-allongé. 

Comme on le voit fig. 25, ces couteaux passent à un 
centimètre et même moins de l'enveloppe. 

IIH. Croisillon en fonte servant à supporter l'axe 
au-dessus du cône. Cet axe est en outre maintenu dans 
un collier à sa partie supérieure où il porte l'engrenage 
moteur. 

SS. Collier destiné h empêcher l'axe de remonter 
pendant le travail. 
Fij?. 2'> bis. Pétrisseur anglais. Vue latérale '(la moitié antérieure 

du cylindre étant enlevée). 
Fig. î") t*»r. Vue par-dessus de fig. 25 bis (partie inférieure k la 
ligne MN}. 

AA. Enveloppe cylindrique on tôle form<»e de 
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lieux ruottiés réunies verticalemeot par des boulons. 

ce. Axe en fer portant les couteaux D, D. Ceux-ci 
sont disposés couinie il a été dit pour la fig. Sl5. 

EE. Ouverture carrée pour la sortie de la pâte. 

HH. Engrenages moteurs. 
Fig. îo A. Pétrisseur pour pâte molle. — Coupe horizontale par le 
milieu de la hauteur. 

C'est la disposition en usage, à Boom près d'Anvers^ 
pour préparer les pâtes pour tuiles, pannes, etc. 

BB. Caisse ou enveloppe carrée, formée de quatre 
plaques d ardoise ou de calcaire boulonnées ensembles. 

C. Axe en fer portant sur la hauteur de 1 enveloppe 

des bras D, D, D, auxquels sont attachés les couteaux. 

— Ceux-ci, au nombre de cinq sur chaque bras, ont 

5 centimètres de largeur sur 40 de longueur et sont 

inclinés assez fortement sur Taxe. 

Fig. 26. Tour à ébaucher anglais, mii par machine. 

AA. Châssis en fonte servant à soutenir l'appareil. 

BB. Axe du tour. 

C. Tôte du tour. 

D, D. Plateau moteur vertical, légèrement concave. 
EE. Petit arbre de couche portant à lune de ses 

extrémités le susdit plateau, et à lautre la poulie G 
qui reçoit son mouvement de la machine, à laide d'une 
courroie. 

H. Rouleau de friction servant à mouvoir le tour. 
Ce rouleau est mobile de haut en bas le long de Taxe 
du tour au moyen du levier RR. Celui-ci a son point 
d'appui en L et porte à son extrémité opposée un 
contre-poids S, pour équilibrer le rouleau. 
Fig. 27. Tour anglais à mouler, mû par machine. 

Quant au mécanisme moteur, ce tour est disposé 
exactement comme le précédent. La disposition géné- 
rale de l'appareil est seule changée. L'on voit en M 
l'étrier dans lequel l'ouvrier place son pied pour éle- 
ver ou abaisser le rouleau UH, le long de l'arbre du 



352 INDUSTRIE CÉRAIIIQCB. 

tour; c est-à-dire pour diminuer ou augnieutcr la 
vitesse de celui-ci. 
Fig. 28. Tour Maling, de Newcastle-on-Tyne. — Vue de face. 
Fig. 28 6ïs. Vue de côté. 

AA. Arbre moteur placé horizontalement sous la 
table h laquelle sont attachés les tours. 

BCD. Tour. 

D. Plateau en fonte pouvant glisser verticalement le 
long de Taxe du tour. 

££. Côtes ou nervures destinées à empêcher le pla- 
teau de tourner dans le sens horizontal sans entraîner 
le tour avec lui. 

FF. Rouleau moteur calé sur larbre AA. Il agit p<ir 
friction sur le plate^iu D «jui presse de tout son poids 
sur la circonférence. 

Pour ({ue le mouvement soit bien doux, ce rouleau 
csl formé de rondelles ou de cercles de carton R, serrés 
Tun contre Vautre, par les plaques métalliques FF. 

L. Pédale destinée h soulever le plateau I), soit légo- 
rement pour ralentir le mouvement, soit tout à fait 
pour arrêter le tour. 

Cette pédale, qui a son mouvement de rotation au- 
tour du ])oint k, agit sur le plateau D à laide des deux 
petits rouleaux HH. 
Fig. 29. Ëstèque mécaniques tige verticale. — Elévation. 

A. Estèque appli(|uée à la partie inférieure de la 
tige BB. 

I). Contj'c-puids pour faciliter le jeu \crtical de celte 
tige. 

C. Poignée à le\ier servant à manœuvrer la tige B et 
(-on>e(|ueujment le calibre. 

Comme on le voit jKir le dessin, la.xe de la tige B est 
placé un i>eu excentri({uemenl par i'ap|>ort à Taxe du 
tour. 

LL. Axe du tour. 

MM. Moule en plâtre fixé sur la tète du tour. 
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La moitié antérieure de ce moule a été enlevée pour 
montrer la pièce en fabrication; 

PP. Plateau formant la tète du tour. 

G, H. Deux des quatre supports servant à retenir 
les moules sur le plateau. 

IK. Boulon à manivelle taraudé dans le support II, 
et dont la tête presse contre le moule au moyeu d'imc 
partie I, légèrement élastique. 

NN. Poulie horizontale destinée ù transmettre le 
mouvement de la machine au tour, à laide de la cour- 
roie SS. 

Un collier d'embrayage T, mû de haut en bas au 
moyen d'un levier à pédale V, sert à rendre la 
poulie NN libre sur Taxe du tour et à arrêter ainsi ce 
dernier. 
Fig. 30. Estèquc mécimique à levier. — Elévation verlicalo. 

A A. Levier horizontal, double dans sa paftie cen- 
trale pour livrer passage à la colonne il, à laquelle il 
est suspendu h Taidc de deux tourillons LL. 

M. Vis pénétrant dans In colonne il cl servant à 
monter et à descendre la pièce à laquelle les touril- 
lons LL sont fixés. 

N. Manivelle terminée par une poignée qui sert à 
manœuvrer la vis M. 

BB. Second levier à fourche disposé à la partie 
antérieure du [iremier , et pouvant basculer autour 
de deux tourillons C , C , (|ui le maintiennent en 
place. L'amplitude des oscillations (fu'il peut ainsi 
décrire est limitée par les deux vis H, H, établies à 
chaque extrémité de la petite traverse que porte le 
levier B immédiatement au-dessus de la pièce qui le 
supporte. Ce levier est terminé à sa partie supérieure 
par une- poignée B, qui sert à le faire basculer pour 
abaisser ou remonter Testèque. Pour faciliter ce mou- 
vement d'ascension ou de descente, le levier A porte à 
sa partie postérieure un contre-poids P. 
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S. Ëstèque ou calibre fué à la partie inférieure du 
levier BB. Par suite de sa convexité, cette pièce ne 
peut, dans certains cas, entrer dans le vase en fabrica- 
tion ou dans le moule VV, qu a la faveur du mouve- 
ment de bascule du levier B, combiné avec le mouve- 
ment circulaire que décrit le point C du grand levier 
pendant sa descente. 

La même chose peut se répéter pour la sortie de ce 
calibre. 

£F. Anneau en plomb coulé à la partie supérieure 
de la tète du tour XX. 

0. Petit taquet ou épaulement à vis pour limiter le 
mouvement de bascule du levier ÂA. 

On peut ainsi déterminer à volonté la distance à la- 
quelle la partie inférieure du calibre peut approcher 
du fond du moule. 

Y Y. Axe du tour, 

K. Bouleau servant à mouvoir cet axe au moven 
d'une courroie qui passe sur la poulie GG, laquelle est 
calée sur larbre moteur T. 

ZZ. Volant en fonte fixé à la i)artie inférieure de Tar- 
breY. 
Fig. 31 • Moule en plâtre d'une seule pièce. 
Cou[)e verticale par l'axe. 

CDË représente le contour intérieur. 

On voit que pour permettre la sortie de la piciv il a 
fallu lui donner une trop forte épaisseur à rouverture. 
— Cet excès de pâte est enlevé ensuite au lournas.s«'i{;e. 
Fig. 32. Moule en trois pièces. 

Coupe verti(Mlu |)ar Taxe. 

NN. Partie annulaire. légèrenuMit conique oxlérieii- 
renient. Elle est on ileux pièces et s'enlève en niènir 
temps (|ue Tohjet lorsqu'il s agit de formes c\as4H*>. 
à Touverlure, connue c'est le cas fig. 82. 
Fig. 33. Four à plâtre, coupe horizonttile sui\ant AB de iig. 34. 
Fig. 3i. Coupe verticale suivant CDE¥ de fig. 33. 
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SS. Solo du four Légèremeut elliptique. 

K. Porte pour le chargeuient et le décliargeniont. 

IIII. Grille ou foyer du four. 

LL. Ivbpèce de pont en iiia^'onnerie séparant lutcr.de- 
niont le fo\er de lu soie. 

M. Ouverture du canal montant qui communique 
à la cheminée N. 

Deux registres en tôle sont établis dans ce canal. 
Imj;. 3*i. Portes et partie antérieure du séchoir représenté (ig. 36 

et 37. 
l'ig. .'Ui. Séchoir à étagère mobile verticale. 

Coupe horizontale suivant MM de fig. 37. 
Fig 37. Coupe suivant NN de fig. 35. 

PP. Moyeu en fonte portant 24 bras D également en 
fonte. Cette pièce est calée sur un axe vertical EE, 
qui permet de lui communiquer un mouvement de 
rotation. 

TT. Pièce en bois de 2 mètres environ de hauteur, 
s'elevant verticalement a Icxtrémité de chaque bras. 

C'est le long de ces montants que se trouvent 
fixées horizontalement^ à la distance voulue, des pe- 
tites lattes II..., destinées à supporter les moules LL. 

HH. Pièces de bois horizontales fixées aux deux 
extrémitt'îs des montants dont il vient d'être question, 
afin de les maintenir en place et de consolider le 
système. • 

FF. Manchon fixé à la partie supérieure de Taxe E, 
[)our servir de point d'attache aux petites armatures 
en fer G, qui renforcent lextrémité de chaque bras. 

A. Porte à contre-poids (fig. 35) servant k fermer 
la moitié do Touverture de service RR, pendant que 
lautre moitié reste ouverte pour le travail. • 

B. Porte suspendue à une glissière on fer et pouvant, 
au besoin, fermer Tou vertu re RR. 

ce. Emplacement du foyer pour le chauffage de 

Tappareil. 

23 
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VWX. Carneaux livrant passage aux produits de la 
combuslioi), inférieurement au plancher de la cham- 
bre ZZ, dans laquelle est établi Tappareil. 

i«*ig. 38. Séchoir à étagère mobile horizontale. Coupe verticale 
suivant SS de la figure 39. 

Fig. 39. Vue antérieure du séchoir Çig, 38. 

B. Axe en fer de 3"o0 de longueur, établi horizon- 
talement sur deux coussinets placés à ses extrémitt^. 

C, C. Deux roues en fonte à 4 bras, chacune de S 
mètres de diamètre, calées à 2 mètres environ Tune 
de l'autre sur l'arbre ci-dessus. Ces roues sont reliées 
par quatre barres horizontales ZZ. Intermédiairemcnt 
il ces barres, elles portent huit chevilles en fer M, 
lixécs à la face intérieure des jantes. 

E, E. Vingt planches de 2 mètres de longueur, por- 
tant à chacune de leurs exlréinités un crochet VV, au 
moyen duquel elles sont suspendues aux chevilles et 
aux barres en fer. de manière à se maintenir horizonta- 
Icmont pendant le mouvement de rotation de lappareil. 

N'N. Moules placés sur ces planches. 

AB. Porte de service dont la moitié de la longueur 
seulement est ouverte à la fois. 

T,T. Carneaux ou conduits de chaleur pour réchauf- 
fement de la chambre qui contient Tappareil. 
Vi'ji. iO. Four droit circulaire du StalTordshire. 

Coupe verticale suivant NN de la lig. 41. 
Fig. il. Coupe horizontale suivant HEGL delà (ig. 40. 

SS. Hole ou enveloppe extérieure du four. 

A. A. Cheminée surmontant les alandiers à Tinté- 
rieur du four. Ces cheminées sont rectangulaires et ont 
les angles arrondis. Nous avons employé celles de forme 
semi-circulaire A'A', fig. 41 , construites avec des bri- 
ques disposées comme celles de la fig. 48. 

XX . Grille ou fovor» 

Y. Maçonnerie à claires voies pour retenir le charbon 
dans le foyer. 



FABHICATION DES FAÏENCES FINES EN ANGLETERRE. 357 

V V. Portes de chargement des foyers; elles iic serN eut 
(|iinu commencement et à la fin de la cuisson, liors 
(le là la charge de combustihie frais les remplace. 

K. Ouverture centrale percée dans le dôme, pour 
donner issue aux produits de la combustion. 

TT. Ou\ertures plus petites et inférieures de^lin(M^^ 
au même usage. 

GE. Ouverture centrale du pavement, par lacpiclic 
passent les ilammes cjui au lieu de suivre les chemi- 
nées A, parcourent les carneaux inférieurs au pave- 
ment. 

PP. Ouvertures ou visières pour suivre la marcjn.' 
du travail. 

HR. Second rang douverlures placéo supérieuro 
ment et destinées au même usage. 

ZZ et WW (lig. il). Carneaux ciirulaires ol recli- 
lignes destinés à conduire la ilamme sous le pave- 
ment. 
Fig. Ï2, Four à grès à une seule cheminée pour produits réfrac- 
taires, etc. 

Coupe verticale passant par Taxe. 
Fig. 43. Coupe horizontale suivant DEKL de iig. i2. 

BB. Enveloppe circulaire en briques de "2 mètres 
environ de hauteur pour prévenir les courants d'air. 

N,X. Huit ou dix fovers ou alaudiers. 

HH. Cloison mince en bricpies élevée dans l intérieur 
du four, à une très-petite distinice de la paroi. 

Il existe ainsi entre celle-ci et cette cloison, un 
espace annulaire de 10 à 1o centimètres de largeur 
formant cheminée et par le([uel s'élèvent les produits 
de la combustion. 

La marche de ces produits est indiquée (Iig. 44) 
par les flèches 1 , i, 3, 4, 5, G, 7. 

1,1. Sept cheminées verticales ménagées dan:- la 
])aroi du four contre les alandiers. 

Ces cheminées, au moyen des carneaux UH couchés 
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sur le dôme du four, so réunissent à une cheniinci* 
centrale GG. 

S. Ouverture ménagée au centre du pavenionl et p.ir 
hiquellc sortent les produits de la combustion pour m* 
diriger vers les cheminées Iat4'>rales, par les car- 
neaux Y, inférieurs au pavement. 

P. Porte du four. Après le remplissage de celui-ci, 
l'ouverture ménagée dans la maçonnerie 1111 est ma- 
çonnéi* ainsi que la port(\ 

Z. Ouverture pratiquée dans le dôme pour l'admission 
de la lumière pendant le chargement et au besoin jMiur 
le refroidissement du four. Pendant la cuisson, cette 
ouverture est hermétiquement fermée par une plaque 
en terre réfractaire : \oir iig. 42. 

V. Canal circulaire ménagé sous le p<i\ement (*n 
face de la |M)rte et destiné au chautrage de cette p^irtie, 
où il n'existe pas de cheminée. 

Dans certains cas on ne fait usage que de quatre 
cheminées, voir fîg. 44 et 4''). lesquelles stmt alors 
S) métriquement ré|>arti(rs autour de Taxe. 
Fig. 4i. Four à grès, à quatre cheminées. 

(]!oupe verticale pssant pju- Taxe. 
Fig. 4). Coupe horizontale suivant FF de fig. 44. 

Ce four présente, comme on voit, la plus grande 
analogie a\ec le préctVdent. S«Milemi»nt par .suite de la 
dis|)osition des cheminées, il est dune l*<ul^truction 
plussiuq>lc, plus durable et d'un entretien plus facile. 
Toutefois il con\ient de dire que ce^ avantages sont 
compensc'^s dans le premier système par une moindre 
déperdition de c^dori(jue ou une inronomie de combus- 
tible. 

Les ditlerentes parties du four a\ an! éW indiqu(*<ïs 
par les mêmes lettres que sur le dessin privédent. 
lexplication de celui-ci peut sappliquer au cas ac- 
tuel. 

1)is|>ositions des cheminées : 
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11. Qimtre cheminées latérales de 5 à 6 mètres de 
hauteur sur un seul alignement vertical. 

(]onime le vide intérieur de ces cheminées est un peu 
plus large que dans le four précédent, on a dû épaissir 
la paroi du four dans laquelle elles se trouvent mena- 
gét>s. 
Fîg. 46. Four à flamme intérieure renversc^e, que j*ai proposi; et 
employé avec succès pour la cuisson des faïences fines 
depuis 1860. 

Coupe verticale passant par Taxe. 
Fig. 47. Coupe horizontale suivant W\V de fig. 4<i. 

Quoique la marche de ce four soit compiélemenl 
différente de celle du four représenté lig. 40 , s<t con- 
struction est cependant à peu près la même, et ce der- 
nier peut être ramené très-facilement au nouveau 
système, puisqu'il suffît en quelque sorte de le fermer 
à la partie supérieure et d'y élahlir la cheminée cen- 
trale CC. 

ce. Cheminée centrale de 70 à 80 centimètres de 
diamètre s'élevant verticalement à 1 mètre environ au- 
dessus du d()me. 

A A. Quatre ouvertures ménagées à la partie infé- 
rieure de cette cheminée pour Téchappement des pro- 
duits de la combustion. 

BB. Quatre autres ouvertures plus petites destinée^ 
au même usage et se trouvant à un niveau un peu plus 
élevé. 

DD. Espiice annulaire ménagé entre le pavement et 
la partie inférieure de la cheminée pour livrer passcige 
à la petite partie de ilanmie admise sous le pavement. 

00. Quatre petites ouvertures destinées au même 
usîige. 

TT. Petites cheminées intérieures pour Tinlroduc- 
tion des flanmies dans le four. Pour économiser la 
place, ces cheminées sont semi-circulaires, comme on 
le voit fig. 47. 
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Fig. 47 bis, l'our éconouique et fuiuivore. 

Coupe verticale par Taxe. 
Fig. 47 Ur. Coupe horizontale suivant WXYZ de iig. i7 bis. 

La disposition générale de ce four est la mêuie que 
celle représentée (ig. 46 et 47. Seulement ici la partie 
supérieure du hole ou enveloppe extérieure a élc sup- 
primée et les cheminées intérieures des divers alan- 
diers sont réunies dans l'espace annulaire formé par la 
cloison HH. 

Les parties ({ui sont conmmnes sur ces dessins et sur 
les deux précédents, ayant été indiquées |>ar les mêmes 
lettres, il sera inutile de répéter la description qui s'y 
rattache. 
Fig. 48. Portion de la cheminée centrale du four Iig. 46. — Élé- 
vation verticale. 
Fig. il). Plan horizontal de Iig. 48. 

AA. Briques circulaires portant au milieu de leurs 
faces \erticales de contact une rainure semi-cvlin- 
drique BB, en sorte qu'après la mise en place , il 
existe entre deux briques une ouverture cylindrique 
verticale de i à 3 centimètres de diamètre, que Ton 
remplit ensuite avec delà pAte réfractaire bien tass(*e. 
Ces briques sont placées à joints recouverts, comme on 
voitflg. 48. 
Fig. 50. P^romèlre Boch-Buschman. 

a. Vue de face. — b. Vue de côté. 

Cet appareil, basé sur le retrait que prennent les 
pâtes par la cuisson, se compose d'une pièce de bois KK 
bien dressée et portant, à sa partie inférieure, un |>etit 
rebord N , contre lequel s'élève une pla({ue métal- 
lique MMN, (|ui garnit celle partie de la pièce. 

DBII. l^evier ou aiguille coudée pour révaluation de 
la retraite subie par la pièce d'essiii ou montre A, pen- 
dant son séjour au four. 

Cette aiguille a son point de rotation en B, et c'est 
contre une pointe située vers rcxtrémité D que s ap- 
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plique un des petits côtés de la montre, le aUe opposé 
étant appuyé contre le rebord N. 

Le côte BH de l'aiguille étant, je suppose, dix fois 
plus grand que celui BD , les indications de celui-ci 
seront accrues dans la luènie proportion, en sorte qu*» 
pour un raccourcissement de \ millimètre survenu 
dans la pièce A pendant son séjour au four, l'extrc- 
mité H marquera i contiuiclre sur réchellc. 

D. Petit ressort pour presser légèrement l'aiguillu 
rontrela montre. 

c. Montre A vue de face. — Celte pièce est en paie 
à faïence de composition bien fixe. 

(/. Montre vue de côté. 

/'. Coupe suivant RR de lig. v. 

z. Petits traits que le cuiseur trace sur la uiontre en 
(TU, comuie point de repère de la place où ariive la 
pointe 1), après (juc la montre a été coupée; a\anl sa 
unse au four, à la longueur voulue, pourauiener l'ai- 
guille Il à zéro. 

Cet instiimient est très-pratique, et quoique les indi- 
cations qu il fou mit n oflrent rien d'absolu, elles n'en sont 
pas moins fort utiles, 
rig. l'A . Plan de la grille et du chariot d'alimentation. 
Fig. 52. Foyer fumivore de Limoges (système Mourol). 

AA. Barreaux en fonte, de forme ordinaire, espacés 
de 1 à 2 centimètres. 

L'ensemble forme une grille horizontale au milieu do 
laquelle se trouve établi, vers la partie antérieure, une 
boîte rectangulaire ou trémie BB, servant h l'admission 
du combustible. 

Ge chariot, formé d'un fort châssis en fonte ou en 
tôle, porte en son milieu une petite caisse E rectangu- 
laire, de même dimension horizont^ile que la trémie BB 
et pouvant contenir environ trois kilogrammes de 
houille. Le fond IIH de cette boîte est mobile de haut 
en bas, de manière à venir affleurer avec le bord supé- 
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rieur de la caisse lorsque Ion appuie sur le levier LL. 

Ce mouvcmeDt ascensionnel est opéré lorsque la 
caisse a été remplie de charbon et le châssis poussé 
sons la grille, de manière que la charge se trouve exac- 
tement sous la trémie. De cette façon le charbon est 
introduit dans le foyer par la fiartie inférieure et sans 
admission d air. 

Lors(]ue la caisst; est vide, si on tire le chariot hori- 
zontalement en avant, la table en fonte DD ferme le 
fond de la trémie et retient le combustible dans le 
foyer tandis que la boite se trouve h découvert, il n'y a 
plus qu'à en abaisser le fond en relevant le levier et a 
la remplir pour recomuiencer une nouvelle charge. 
Fig. .*i3. Four à fritte. — Coupe verticale par un plan p<i.ss€iii( 

par KF de fig. 54. 
Fig. o4. Cou|Mï horizontale suivant ABCD de fig. o4. 

Le four dont il sagit est, comme on voit, un véri- 
table four à réverbère. 

S. Sole très-inclinée vers le fover. 
M. Foyer de môme largeur que la sole. 
PP. ChemincHî. 

K. Porte supérieure pour le chargement. 
V. Porte pour la réf>aration du four, liille e>t ptMc im? 
à son (MMitn^ d'une petite ouverture ou visière, |M>ur 
suivn^ la marche de l'opération. 

K. Rigole en fonte |>our récoulement de lu fritic 
après sa fusion. Cette rigole est (ixée dans la maçonne- 
rie, et |>endant le travail on en ferme Touverture avtn; 
du kaolin imbibé d'eau. 
Fig. i'rô. Patouillards avec aimants, pour le nettoyage des vernis. 

Coupe verticale suivant MNOP, de (ig. 56. 
Fig. ^H. Cou|M! horizontale suivant ZX, de iîg. 55. 

AA. Cuve verticale au a;nlre de laquelle tourne un 
ave en lM>is BB, commandé {Kir la poulie IIH. Cet axe 
|>orte (|uatre bras ou châssis verticaux rectangulaires, 
dont il forme le quatrième côté. 
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EE. Jeux OU séries de 9 ou 10 aimants, placés Fiin 
coutre iautre et serrés entre deux petites lattes en bois 

Deux de ces séries sont suspendues horizontalemeiil 
à chaque liras ou châssis du [Mitouillard^ en sorte qu^in 
total il y en a huit ou quatre-vingts aimants, qui tour- 
n(*nt dans la cuve au milieu du vernis liquide. 

Do cette façon, toutes les parties de celui-ci doivent 
nécessairement venir en contnct avec les aimants, 
d'autant plus que le mouvement ()eut (^tre prolongé 
aussi longtemps qu'il en est besoin . 

La vitesse de rotation du système doit être faible et 
réglée, de manière à éviter le lavage ou la chute dos 
parcelles ferrugineuses déj^ adhérentes au.x aimants. 
Fig. 57. Moufles h dégraisser les biscuits imprimévS. 

Coupe verticale par le milieu. 

A et B. Moufles de forme prismatique surmontées 
d'une voûte cylindrique. 

|yeu\ et parfois quatre de ces moufles sont élablie> 
sous ime grande cheminée HH. 

CD. Foyers ; il y en a ordinairement trois sous cha- 
que moufle. Four comprendre leur disposition il suflil 
de jeter un coup d'œil sur la ûg. 60, en tenant compte 
toutefois qu'ici la flamme se dirige vers l'intérieur du 
liole. tandis que sur la fig. 57, cest l'inverse qui a 
lieu. 

E. Ouverture dans la paroi ou hole pour juger de la 
marche des foyers. Une plaque mobile en tôle, percée 
d'un trou de quelques centimètres de diamètre, est 
suspendue devant cette ouverture. 
Fig. 58. Divers modèles d'assemblages des plaques en terre réfrac- 
taires destinées à former la paroi intérieure des 
moufles. 

A. Carreau primitivement employé et aujourd'hui 
abandonné. Il porte, sur ses deux longs côtés, une rai- 
nure semi-cylindrique que l'on remplit, lors du place- 
ment, avec de la pâte molle demi-réfractaire. 

^1 



364 INDUSTRIE CÉRAMIQUE. 

B. Plaque qui a été substituée à celle Â. Elle porte, 
sur ses deux lon^ côtés, une rainure a mi-épaisseur 
lie 3 h 4 centimètros de largeur. 

C. Vonssoirs pour la construction du dôme ou de la 
voûte de la moufle. I^s deux longs côtés ont simple- 
ment été taillés suivant les joints de cotte voûte. 

Les mômes plaques B et C servent également pour 
les moufles h décors, fiçi. 59 et 60. 
Kig. o9. ]\r()ufles à cuire les peintures vitrifiables et les donires. 

Coupe verticale suivant la ligne PPQQ, de (ig. 60. 
Fig. 60. Coupe horizontale suivant NNOO, de fig. 59. 

AMB. Trois moufles disposées extérieurement autour 
d'une large cheminée ou d'un hole HIL à l'intérieur 
duquel sont établis tous les foyers servant pour ces 
moufles. 

Parfois ces hoirs sont de forme circulaire, laquelle 
est cependant peu commode pour cet usage; proba- 
blement que dans ce cas ils avaient reçu primitive- 
ment une autre destination. 

1. Porte pour le service des foyers i^ l'intérieur du 
hole. 

D. Cheminée pfénérale pour les trois foyers de la 
moufle A. 

C. Petite cheminée spéciale pour forcer une partie 
de la flamme du foyer, le plus éloigné de la porte de la 
moufle, il passer derrière la paroi postérieure entre les 
<'hicanes TT. 

EE. Chcmin«îe pour les trois foyei*s de la moufle B. 
Cette cheminée est intérieure à la grande cheminée Hll. 
Cette disposition doit fournir un meilleur tirage que 
celle de la moufle A et pourtant on fait encore assez 
fréquemment usage de cette dernière. Il est vrai (pie 
Ton ])(Mil toujours augmenter le tirage à volonté en 
donnant à cette cheminée D une section et une hauteur 
suflisante. 

RRll. Foversde la moufle B. 
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SS. Deux carneaux vis-à-vis de chaque foyer. 

FY. Trous ou visières pour juger de la marche du 
feu. 

WWW. Portes des moulles. Pendant la cuisson 
elles sont murées ol quelquefois formées par d'épais 
battants en fonte. 
Fig. 64 . Moitié de la porte supérieure d'iui foyer de four. 
Fig'. 62. Coupe transversale suivant MN. de fig. fil. 

Cette pièce est formée d'un carieau en terre léfrac- 
taire de 4 à o centimètres d'épaisseur, portant h son 
pourtour, dans inie rainure ménagée à cet etret, im 
encadrement en fer obtenu par la réunion de deux 
équerres C.\D et (^iBl), boulonnés ensemble. Ce qui la 
distingue de celle en usage sur le continent, c'est que 
au lieu d'être» carrée, elle est rectangulaire et n'a en 
largeur que la moitié de sa longueur. Il paraît que 
cette simple modification lui permet de résister beau- 
coup plus longtemps. 

Le seul inconvénient, c'est qu'il faut alors deux piè- 
ces pour fermer un foyer. 
Fig. 63. Supports pour la cuisson de la porcelaine au four à émail 

ou à vernis, vus par^dessus. 
Fig. 64. Vue de côté des supports représentés fig. 63. 

E. Plateaux triangulaires à trois pieds, ABC ; on en 
met ordinairement l'y ou 6 les uns sur les autres, comme 
on on voit deux dont l'inférieur porte une assiette, 
fig. 64. Les piles ainsi obtenues sont ensuite placées 
dans lescazettcs. 

Chaque support présente en relief, au milieu de sa 
partie supérieure, une étoile triangulaire, EDGF, dont 
les rayons sont amincis et k arête vive vers le haut. C'est 
sur ces arôtes, préaLiblement lavées avec de la barbo- 
tine de silex, (jue repose par son pied la pièce, telle que 
tasse ou assiette, à supporter. Les points de contact 
des supports entre eux, c'est-à-dire 1(î dessus et le 
dessous de chaque pied, sont lavés de la môme façon. 
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MMM ivpréstMiU^ l'assietU» qiH» porUî le |>l:ile:iu iiifé- 
ri«Mir. 

PiMir les stm roupies dont le poids et le diainiM résout 
moins prrands, on emploie ordinairement des snpporls 
à peu prcV-* pleins ou circulain^s. afin de mieux pré-ser- 
ver les pîèc(»s des poussières. 

Pour diminuer autant que possddi* le poids de C(*s 
|iitVes, on l(»s fait avec de la paie réfraotaire de jire- 
mière qu liilê et d un de^^ré de flness4> lui peu plus 
grand (pie eeile destinée à la fahrication des ca/etles. 



TABLE DES MATIÈIIEiS. 



FRONTISPICE : CARTF. Dl DISTRICT DES POTERIRS. 

Avant-propos v 

Importance do la nibrication céramique 3 

Ce qui a détoiininé la publication de ce travail 3 

Accueil rerii d:ins les faïenceries anglaises ih. 

Description du district (les poteries Staflfordshire 4 

Matières premières pour poteries, trouvées dans cette localité ... 5 

Combustible 8 

Histoin' de la céramique dans le StafTordshire //;. 

J. Wed^fwo(Ml ib. 

Minlon Il 



CHAPITRE PREMIER. 

FABRICATION. 

Matières premières employées 12 

Différence entre les procédés anglais et belges 43 

Emploi de pâtes et de matériaux anciens ou ayant subi la pourriture. ï6. 

Argile plastique du Dorsetsbire 45 

Importance de son exploitation 48 

Argile plastique de provenances différentes 49 

Argile plastique belge 20 

Argile à faïences fines de la France 24 

Argile d^Albsheim (Palatinat) 22 

Avenir dés exploitations d*argile plastique t6. 

Les argiles bel ges devraient être exposées îi Pair comme celles du Dorset 23 

KùoWn, rhina-rlay on cnmith-clay 24 



.'^68 INDUSTRIE <:ÉRAMIOrR. 

Pagefc. 

Kaolin franr^iis 25 

Rorhf^kaoli niques belges ih. 

l 'sape auquel nos argiles kaoli niques semblent le mieux convenir . . iC 

Commerce des matières premières dans le Staff ordshire i7 

Transport de ces matières ib. 

regmatitcî, pierre anglîiise, china-sione. conuch-slonp 2S 

Feldspath siliceux lithoïde de Nivelles 30 

Silex ou pierre à fusil 3Î 

Nouveaux centres de fabrication céramique *7*. 

I*rix des silex ih. 

Silex belpe 33 

rOMPOPITION DES VERNIS. 

Borax et acide borique 34 

Feldspath 35 

Calcaire 36 

Sable 37 

Carbonate de plomb et minium ih. 



CHAPITRE II. 

I'RKI»AR\TION DES SIBSTANCES QVl ENTRENT D\NS LES P\TES \ 

FAÏENCES FINES. 

Argile plastique 38 

Patouillards ib. 

Prt^paration du kaolin Ofi rhina-clay 39 

l^n'^paration des pegmalites ou china-stonc 40 

Moulins ib. 

Dimensions des cuves (I 

Blocs libns ih. 

Leurvitess*' ib. 

Nouveau svstèmo de moulins ib. 

Constructeurs anglais 43 

Machine motrice ù deux cylindres ib. 

Kmplai-emeiit des moulins V3 

I*avenu'ut de-? ciive«j ib. 

Forme il adojtler 4i 

Pierres employées pour pavement 4.'1 

Materi:iu\ pour pîivi'inont eu Belgique Ib, 



FABRICATION DE» FAÏENCES FINES EN ANOLETERRE. 369 

Pages. 

Durée des pavements 46 

Description du dernier moulin établi à Etruria ib. 

Poids des charges et durée du broyage 48 

Prix des appareils d'un moulin 49 

Droyagc des diverses matières séparément ib. 

Klimination des matières grossières par décantation .'50 

Temps de repos ih^ 

Poidsmoyen des parties grossières à repasser ///. 

Excès de force donné aux pièces des moulins anglais *i* 

Variation do la résistance iif. 

Cylindres cannelés pour remplaœr les pilons 53 

Meules verticales 04 

Elimination des parties ferrugineuses 54 

Nouvelle disposition des petits moulins à couleur?^ 55 

Préparation des silex ou flints ib. 

Calcination et four servant à cet usage ib. 

Les mêmes fours servent pour la calcination des os entrant dans les 

pAtes à porcelaine , 56 

Indices d'une bonne calcination des silex 57 

CHAPITRE III. 

DOS AGI': DES MATÉUIAIN. 

Recettes très-répandues (I) 58 

Défaut de publications sur la fabricsFtion 59 

Densité moyenne des divers matériaux à Tétat de barbotine. . . . ih. 

Tamisage par tamis mécaniques 6i 

Disposition de ces tamis ib. 

î^ur nettoyage 65 

Tamis à mouvement circulaire alternatif ib. 

Préférence accordée aux tamis en soie 66 

Fabricant en renom ib. 

Entretien des tamis par entreprise 67 

Effets du tamisage immédiat des compositions ib. 

Raffermissage ou dessiccation des pfttes. — Ancien procédé .... ib. 

Lenteur et inconvénient de ce procédé ib. 

Dessiccation par pression. — Premiers essais 68 

Presses â compartiments de MM. Needham et Kite ib. 

Description de ces presses 69 

Remplacement des sacs par une simple pièce de toile 70 

^1, Voir l^s principalfs reneUeR à la fio des notei et additions. 



370 INDISTRIE CÉRAMIQITR. 

Page». 

Marche do l'opération 74 

Diiréo des tissus 72 

I*rix de ces presses 74 

Kssai de nouveliefi presses 75 

Turbines. A essayer ib. 

Pétrissage des pâles. ... 76 

Pétrisseurs divers ib. 

Manière d'opérer le battage des pAles 7ft 

Tîibl(^[)Oiir cette opération 80 



CHAPITRE IV. 

FXÇONNAfiK. — rONSinÉRATIONS GKNKRALRS. 

Tours « 81 

Tonrs mus par machine 8i 

l^tiauchaKe ib. 

Moulage • . . . . 84 

Moules divers. ... ih. 

Coulage 85 

Orijçine et description des tours mécaniques 8(> 

Tour deBoch-Buschman 87 

Vitesse des tours ib. 

Foire nécessaire pour mouvoir les tours 88 

Nouveau tour à tournasserà plateau ib. 

Description de ce tour 89 

L'ouvrier fait variera son gré la vitesst* du tour 90 

Tour à moulera vites.se constante employé dans le Nord 91 

Bouleau de friction en carton i6. 

Tours à ébaucher et â mouler mus par plateau t6. 

(Constructions de ces tours. ~ Leurs prix 9î 

Kmploi général et prochain des tours mus par machine ib 

Bonne disposition des nouvelles usines dans le Non! pour remploi des 

moteurs mécaniques 93 

Difficultés que présentent les vieux ateliers du Staiïordshire . . . ih. 

Moulage par pression mécanique ib. 

EvtiVpie ou calibre 94 

Moulage â bras. — Calibre employé ib. 

K^tècpie mécanique ib. 

Mode daction de cette est<»que 95 



FABRICATION DKS FAÏENCES FINES EN ANGLETERRE. 371 

Pages. 

Moulage sur bosse 95 

Ses avantages ift. 

Enlèvement des bords des pièws 96 

Polissage ih. 

Essai de calibres en parian ih. 

Cause des longs retards survenus dans l'emploi de ccl appareil. . . 97 

Le résultat dépend de la forme du cîilibrc et de ladressc de l'ouvrier . ih. 
Ces appareils sont surtout avantageux pour les localités où manquent 

les ouvriers potiers ih. 

l)is]X)sition pour les pièces légèrement bombées 98 

.Moules pour les pièces l)ombées ih. 

Travail des pièces ti-és-bombées 9\i 

Appareil applicable à toute espèce de formes ih. 

Tête do tour lOn 

Têtes métalliques ih. 

Plateau avec support ])Our triode leur ih. 

Fabrication des moules on plûlre loi 

Modèles ih. 

Los formes ne peuvent j»lusôtre négligées loi 

KITort pour le perfectionnement î;rlisliquo it. 

Écoles d'art. — Prix ih. 

Préparation du plùtre 103 

Usines spéciales pour ce travail ih. 

I.iou de provenance du gypse ou sulfate de chaux ih. 

Prixduplûtre <0V 

Moulin à plâtre ih. 

Cuisson du plâtre ih. 

Emploi de cette matière ^?ans tamisage lOo 

Four à plîUre économique ih. 

Forte épaisseur des moules anglais UMi 

Des^^iccation des produits fabriqués th. 

Insalubrité des anciens systèmes ih. 

Première amélioration -107 

Acte récent du Parlement à ce sujet ih. 

Effet de cet acte 'V;. 

Séchoir à deux compartiments cbau très al lernativenicnt 108 

Séchoir à étagère mobile verticale I0!> 

Marche de l'appareil 4<o 

A\ an tages de ce système ih. 

Étagèi-e mobile horizontale ib. 

Contenances respectives des deux appareils Ml 



372 INDUSTRIE CBRAMIQI'E. 



« 



Prix 442 

Modificaltou de Tétagère à axe horizontal i6. 

ChaufTage au moyen de la vapeur sortant de la machine motrice . . ib. 

Puissance de ce chauffage 113 

Dessiccation à fair ib. 

Tou massage des pièces moulées \M 

Garnissage ib. 

Son importance 416 

Résultats remarquables obtenus en Angleterre ib. 



chapitkl: V. 

(:i:isso.N. — FOL>iis. 

Système de fours emploN es dans le SU) fîordshire 118 

Nouveau four à grés . . ib. 

Cheminée intérieure annulaire ib. 

Cheminée latérale. — Disposition 110 

Marche de CCS fours ib. 

Résultats fou mis 420 

Four 6 flamme intérieui-e renversée de notre svstème i7>. 

Marche de ce système. — Construction de la cheminée centrale . . i7/. 

Relation entre la qualité du combustible et les dimensions des fours . \îi 
Les fours de très-grandes dimensions n'ont pas eu de succès en 

Angleterre lî.J 

Dimensions actuelles ih. 

Fours elliptiques 424 

Nombre de fovers ib. 

Avantage des foyers à grille ib. 

Knveloppe des fours i>onr prévenir les courants d'air Mo 

Épiiisseur des parois du four MO 

Grande hauteur des rameaux i6. 

Ouverture pour Péchappement de la flamme tî7 

Visièn's . . , ib. 

Fermeture des visières 4Î8 

Comment on prévient la chute dc^ matières étrangères duns le four . ib. 

Ëncasta^e et enfournement \t9 

Kncastage par des femmes 131 

Comment on encaste les assiettes en cru ib. 

Ih*oje<! lion de sable entre les pièces 43i 

rtilitéde ce subie 433 



FABBICATION DE» FAÏENCES FINES EN ANGLETERRE. 3T'^ 

Pages. 

Excès de consommation de combustible 433 

Le poids des marchandises est d'environ le tiers du poids des cazettes. 1 34 

Qualité de la houille employée dans les faïenceries en Angleterre . . ib. 

Houille belge pouvant remplacer celle du Staiïordshire 135 

Cuisson. — Allumage des feux. — Economie du bois ib. 

Conduitedu fèu 136 

Comment on empêche les produits de jaunir îb 

Manière d'empêcher la chaleur de monter trop rapidement . . . . 137 

Méthodes adoptées pour juger du degré d'avancement de la cuis.^n . ib. 

Pyromètre de Bocb-Buschman 138 

Montres pour le biscuit ib. 

Montres pour le vernis ib. 

Placement des montres dans le four 130 

Défauts de cuisson 140 

Enfumage 141 

Qualité sufjérieure des biscuits anglais ib. 

Travail de la pâte à rétal très-dur et avec peu d'eau 442 

Polissoirs en parian ib. 

Fours fumivores ib. 

Foyers fumivores 143 

Mode d'alimentation ib. 

Vernis. — Composition et préparation. [Voir aux additions. 1 14, 145, 448 

Four à réverbère pour la préparation des frittes 146 

Charge de ce four ib. 

Sa marche ib. 

Préparation des frittes dans des creusets 447 

Préparation des frittes dans des cazettes ib. 

Compositions de vernis 448 

Broyage des vernis très-fin ib. 

Patouillard à aimants pour enlever les parcelles de fer des vernis . . ib. 

Avantages que présentent les vernis bien broyés ib. 

Manière d'opérer le trempage t6. 

Dés à pointes. — Pince à ressorts 450 

Grande quantité de pièces qu'un ouvrier peut tremper dans sa journée. 454 

Difficultés que présentent les biscuits durs des porcelaines anglaises . ib. 

Dessiccation des pièces après le trempage t6. 

Insalubrité des vernis ib. 

Encastage des pièces après la mise en vernis 453 

Supports ib. 

Façonnage des supports par machines 454 

Nouvelle presse donnant un supporta six pointes à chaque coup . .455 



374 INDUSTRIE CÉRAMIQUE. 

Importance de ce perfectioQnomeDt 433 

Ëtnblissemenl spécial pour ]a fabrication des supports 43G 

Marche du travail 16. 

Réductions des colombins ou baguettes en parties d'égale longueur . 1 57 

Moulage de chaque pièce 16, 

Production journalière 438 

Salaires ib. 

Création d'une seconde usine du mémo genre. — Nouveaux perfec- 
tionnements ib- 

Marche des opérations t6. 

Laminage de la pùte 430 

Presses donnant cent supports à quatre pointes d'un seul coup. . . ib. 

Disposition de la presse. — Son jeu 460 

Mise en place de la pâte sur les moules ib. 

Nettoyage et préparation du moule inférieur ib. 

Rapidité aveclaquello a lieu la pression de cent supports . . . .461 

Nouveau moyen de retirer les supports hors du moule \Gi 

Avantages de ce moyen i^. 

Pri.x actuels des supports 40.1 



CHAPITRE VI. 

DE LA DÉCOnATION DES FAÏE\c:ES. 

Grand développement que prend la décoration des faïences. ... I6i 

Couleurs ù employer . . . . ' ib. 

Classification des décors 4 03 

Comment s'obtiennent les teintes principales 160 

Fondants employés ib. 

Coloration des pûtes 107 

Comment on évite les grains ou les taches IG8 

Vernis coloré sur iKlle colorée 469 

Faïence fine de teinte jaune uniforme ib. 

Matériaux en abondance en Belgique pour ce genre de produits . . 4 70 

Emploi des engobes colorés 1 7 i 

Pi*oiluclion des ])ièces imitant le marbre ib, 

Cnlornlion des vernis th. 

i*ipette pour l'emploi des barbotines dan»? la décoration M-> 

In(Tiistalionsaumo\en de la moletto 17^ 

Peinture .sur pAte et sur biscuit 476 

Majoliques I*T 



FABRICATION DES FAÏENCES FINES EN ANGLETERRE. 375 

Pages. 

Pâtes pour majoliquos 178 

Cuisson des majoliquos ib. 

rhihouché important pour les majoliqiies 170 

Institut J. Wedgwood, à Hurslem ib. 

Impression 18o 

Gravures des planclies 181 

Durée des planches 18? 

Épreuves sur bois \H.\ 

Dépenses pour planches d'impression . ib. 

Reproduction par lu galvanoplastie '18'i^ 

Durée des planches obtenues par la galvanoplaslie I8."i 

Huile d'impression ib. 

Sa préparation en Angleterre I8<J 

Sa préparation sur le continent 187 

Mélange des couleiirs avec l'huile 188 

Tirage des épreuves 180 

Préparation de la planche. . . . • ib. 

Célérité étonnante dont sont capables les ouvriers anglais .... 100 

Tirage de l'épreuve 101 

Papier mis en œuvre *//. 

Application des épreuves sur les objels 102 

Dégniissage des bisTuit^ imprimés iO'l 

Fiowiny coloitn: 10 î 

Emploi de l'oxyde de zinc ib. 

Impression sur vernis lO'i 

Cuisson à demi-«;rand feu ib. 

Impression au moyen de cylindres graves lor» 

Impression sur pierres. — Chromolithographie 407 

Préparation du papier 108 

Préi)aratiou des pierres ib. 

Application des couleurs 100 

Transi>ort de l'épreuve sur l'objet 200 

noiiURi-:. 

Préiwiration de l'or 202 

Broyage 203 

Fondants à y ajouter ib. 

Brunissage ib. 

Dorure brillante 204 

Procédé Duterlro ib. 



376 INDUSTRIE céRAMIQllS. 

Or employé par pièce 206 

Moyen d'augmenter la solidité de TorbrillaDt ib. 

(luisson des dorures Î07 

LISTRES. 

Lustres nacrés . ib. 

Préparation des lustres nacrés ib. 

Lustres métalliques ÎM 

Lustre d'or . . . . i6. 

Perfectionnement dans l'application du lustre d'or 343 

Platine brillant. — Lustre d'argent ib. 

PEINTIRE SUR VERNIS il4 

Principaux fabricants de couleurs pour la peinture sur vernis . . . ?I6 

Fonds colorés ib. 

Comment on les pose 217 

Cl'ISSON DES DÉCORATfO.NS 219 

Moufles du Staffordsh ire ib. 

Disposition de ces moufles autour d'une cheminée centrale . . . . 22< 

Remplissage des moufles 223 

Ouvertures pour l'échappement des vapeurs et des fumées .... 

Remplissage des moufles 223 

Fermeture des moufles 225 

Cuisson à la houille ib. 

Choix d'un cuiseur .... ib. 

FABRICATIONS DIVERSES. 

Fabrication des cazettes 226 

Composition des argiles réfractai res anglaises ib. 

Place qu'occupent les schistes argileux réfractaires dans le terrain 

houiller 226 

Prix de l'argile réfractaire en Angleterre 228 

Nouveaux procédés de fa(;onDage des cazettes 229 

Leur cuisson 230 

Fabrication des carreaux incrustés, imitation des anciennes mo- 
saïques 231 

Premier procédé. Emploi de la terre à l'état de pâte ib. 

Applicition des couleurs 233 

Soins à prendre pour la cuisson 233 

Second procédé. Emploi de la terre à l'état sec 234 

Disposition des presses 234 

Compression d'un carreau 235 

Application des couleurs 237 



FABRICATION 0E8 FAlfiNCËiJ FINES EN AN(iLETËRlŒ. 377 

Pa|;e. 

(Qualités que doivent présenter les carreaux 2yj 

Matériaux employés ih. 

Préparatiou des pûtes colorées ib 

Emastage de^^ carreaux. ... ib. 

Cuisson ^41 

Conduite du feu ib. 

Grand développement que prend ce genre de pavement ib. 

Prix actuels des carreaux en Angleterre 243 

Placement des carreaux 244 

Etat actuel de cette fabrication sur le continent i45 

Carreaux de revêtement pour les mui-s 147 

Production journalière -48 

Carreaux communs de Boom 2^0 

Fabrication des grès slone ware] .... i'jO 

Fabrication de tuyaux en grès de Tamworlh. ... . . . . ib 

Façonnage du manchon du tuyau par machine io3 

Grand développement de cet établissement . . ib. 

Cuisson d(?s tuyaux . . . . i6. 

Fabrication des briques 234 

<Jualités des produits terro-mctallics ib. 

Es.«ais à faire en Belgique 255 

Prix des blues-bricks 2o6 

Briques ordinaires — Boom, près d'An ver^ . . ib. 

Situation exceptionnelle de ce centre industriel. . . . . 257 

Cuis.son des briques dans des fours 258 

Fours à cheminée . . . . • iSÎ) 

Produits perfectionnés à fabriquer . . 260 

Nombre d'ateliers 2t)l 

Salaires ib. 

FabricJition des briques par machines en Ecosse ib. 

Machines employées 202 

Cui.*4son des briques, tuiles, etc., en Angleterre . ...-.,.. 264 

Four continu allemand idii 

i»oiu:elaink. 

Position avantageuse du porcelaiuier français. La concurrence des 

pitHiuits chinois est-elle à redouter pour l'avenir? 268 

Condition de la fabrication de la porcelaine en Belgique .... 269 
Comment les Anglais ont suppléé au manque de bous matériaux pour 

porcelaine dure 270 



«]78 INDUSTRIE (ÉRAMIQVE. 

Paires. 

Leur complète réussite 270 

Exportation (le cuilloutagcs européens en Chine et au JaiK)ii. . . . 371 

Caractères de la porc<;laine W. 

('las-siOcalion ib. 

Historique de la l'abrication de la porcelaine dure 'il2 

M. Sleinauer, directeur de l'établissement de Mcissen, relevé en 1812 

du serment de garder le secret i7i 

DIVISION J»HS l'OIU.KLAlNES T1:M)IIE.<. 

Porcelaine tendre a pâle frittee iVô 

Sa composition //•. 

1 aronnago diflicile iUl 

(iauchissage à la cuisson Î77 

Fabrication de la porcelaine tendre à Tournai 278 

Porcelaine phosphatée on anî[:lai'>e *7*. 

Axanla^es (pie présente la |)orcelni ne phosphatée 27î' 

Plusieurs usines spéi'iales pciiir celle fabriciilion a Longton .... //;. 

(Grande aciivilé industrielle de I.onp:t{)n 280 

Mon marché extraordinaire delà porcelaine phosphatée à Loni'lon. . 2S| 

Type de pâte pou i' porcelaine phosphatée 2S-* 

TyiKîde vernis pour cette porcelaine 2K;j 

Choix des os i^\ 

Prix des os r'/y. 

La fabrication de la porcelaine leiniro anglaise c<^n\ien( à la Ik'lgique. 28<i 



I 



i»\niAN. 

Parian iSS 

Ce (jui caractérise cette iwlr iO. 

I*;»rian imitanU'ivoire th. 

Composition du parian 281» 

Grès uns 2îK) 



• 



CILVPITJŒ VIL 

(>«<aMSAIH)N UL TnAXAlh. OLMlli:il.>. 

Apprenlissiige 2îM 

Sa durée 2îï2 

Salaires payés jK»nd;nit le temps d'apprentissage ib. 

Cet apprentissage est la principale cau.se de la supériorité de l'ouvrier 

anglais i9''\ 



FABRICATION DKî* FAÏENCES FINES EN ANC;i RTERRK. '379 

Page»»*. 

Emploi desouvriere avant l'âge d'apprentissage ib. 

Salaires payé6 aux aides 29i 

A quel âge les enfants commencent à travailler ib. 

Acte du parlement, de 1864, relatif au travail des enfants dans les faTen- 

ceries 205 

Heures de travail dans les faïenceries ib. 

Salaires moyens 296 

Production moyenne ib. 

Salaires payés aux enfants i97 

Nombre d'ouvriers potiers dans le Staffordshire 298 

Nombre déjeunes ouvriers occupés dans les poteries ib. 

Instruction 299 

Ecoles d'art 300 

Résultats surprenants obtenus en dix ans i6. 

Opinion de M. Micbel Cbevalier 301 

Organisation actuelle des écoles d'art en Angleterre 302 

Nombres d'élèves fréquentant ces écoles 303 

Appel fait en Angleterre aux artistes fabricants-étrangers après l'expo- 
sition de 1851 ib. 



CHAPITRE Vin. 

COMMERCE. 

Classification simple des objets 305 

Tarif uniforme ib. 

Division adoptée 306 

Prix des emballages 307 

Fermeture des emballages 308 

Marque des emballages. t6. 

Lieux d'exportation des faïences anglaises 309 

Progression suivie par l'exportation ib. 

Importance de l'exportation vers l'Amérique . 31 i 

Tableau de nos importations et de nos exportations de poteries depuis 

quelques années 316 

Exportation des porcelaines françaises 319 

NOTES ET ADDITIONS. 

Acte du Parlement, de 1864. relatif au travail des enfants .... 323 

Copie d'un ancien contrat d'apprentissage 33i 

27 



fV»]pit* «riin»' nviiiWe il'ini iiian-li:)iiil <li» l.ondivs tenJnnt ii obtenir le 
iiioiiopdli' (!♦• rim|)«irt:itinn »^n Ancl<'l^nt^ (]♦'< i»ohTie< on gros ilii 
roiitincnl 3.1»i 

I ■«mpf»«ilion^ diviM-^'-^poiiNiint ^orvirdo (>pt*^ hOiir jvj'itcs. 2l.iijuro«ol 
fuiikiir-». . . 'SVJ 

}!xp!lcatii)ii di*^ riL'iih- :\\i 






i■^;:5;:^ .; 












F.g-, ï 


PWPWRll 




43<|ii -i4b -uH: 


'é 


a G 3 a □ 3 










«/v ,.-<-««/ A II ./■ /;;/ ! 




^y..y..,..^... y...i..A ,A„ ....:.,... .,>. 




I 






3 



JÏÏL 




J 



;)80 iNnrsTiuK (KnAMiort:. 

Copie «l'um; requête trun maiThnnil <Io Londres tendant à oblenirle 
monopole dtî l'importation en Angleterre des poteries en grès du 
rontin(înt 330 

i'.ompositioni^ diveises pouvant servir de types pour pûtes, giarures et 
couleurs 33Î» 

explication des figures .Jii 



.Cy^.y ,„f,^.:^, ./. //.,.UJ,..,.'; 











\ ' 


i 

7 














\il f«r^u.^.^ f - n^s^. 


'J 






t// ,, 




" ^-- /•' 



■7„'/,.,„y/„„/ /l,,,p.«/,,/ /■■.,,■ ,/X,,,.,- /.., ,,,,,,/r.. f 








\ 



e. 



Ki<r. li. 



. 3 



v_y V_^ "^-^-^ 




/■/.AM- ./,-.<., -s p ,.i^,-r '4.- 






^ 



,.M.., ./, /...„.. 



=^r 




,/ 




\ 




o 



/V'V'-.-i- ^v^.-,-... 



''?■■ »■ 




'4 








< □ >■ a ^ 



■^^V-^ '^'>y">X" 



,f 




■^„.„:. ..„.. „^i.v.. 



,^ X'XX ^ 






- ;^XJi 



■ 'XX 'XX . 







Il „,,- lEzr : 



Si 



t 









h' 1 tr . I 6 




S 



loupe tfivVu'fi/r staïuitti M N </<• /ù\^. tif. 




> uiU 




\ 


^^=«oir 




nHA** 


ri 


B 


■H 


,>tt a 


H^Ib 









A 



h'tiheUe ë/r i', thJ p. m . 






i 



=^ 



.JÀ... ,/. /,.. 







w 




'- ^ a, 






<::>:y„:,.„ 







3i 



• y..,.- ■ //.,/„.« 



/ 




/^ 






/ 



y 



/'HeiHiiion . 









v 




















U 

. 1 



. Ili 




AWif/Zt t/i' it, i /'. ///!*/. 



\ 



r i«<M^- 



/ 



/^ 



/'é'ictnt/ton iH'ff{i'4tie . 



Kio'. 3o 





/ 




AW/t'/Zr i/<' tt. / y». ////•/ , 



L 



T. *-*»• 



l-i^. 3.. 

101 



Fis-. ^2. 



-/■:.u/.- ./^„.,,. 







Caupe wi^ieale siuvaai C I) K Y ./r Fi,/ , 




■ .-i^>/, y,, .,./„,. ,.,„,j^../y F„,.:>i!.-/.3j. 



=i^=^h= 



• if'/yi.^r;- ,w //â-y/ie ^..../.^f *-«tï^rti.*^X" 





' 'Vc"^*'/'" rf tT/rf-y-<^t-c - ftn--^^- A^€»t /^tf**^^^^y^ 




/S7„,.y<:^,,„» ^.^ ^^-i/^,:^ 



Kio-. 3<| . 



"^f 




A 



WSKW 




ttuipr^ veflica^ pa-i-tunt par /'a-ee . 





• ///r'*-«^*'-«< t<T-*tt^»<t^cry. 






Ki^. 46 




1?' ' 



Coupé kvrixonùi/c 



suùmnl W W y^ Fuj. 46\ 




(aupc iv/^ioi/r /Kir l'ajr . 




-5^/./il^« f/i-^ <^ c^-,,^,.<:U <:^„/i,t/é. i£C,y4-,,y4' J-la. iâ . 

Fiç. i8. 



A-^^/e at o.«Sp.. 





r / nx alti sui.tuU \ B C B / / / -v'J. 







* 






- 



<„tut M N P .U J-l^. SS. 




taufif, /i4>rùu>rUiUe siiuiaiU Z X Jt {'la- .5S. 






(iiuff iieHitttlr- par If nii/zrii . 







iKmm^/À''/]i^ mÊimm^Ai.^ 






rie-, 64. 






